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本 书包 括 了 机 械 设 计较 为 常用 的 资料 ， 适 用 于 解决 一 般 机 械 设 计 
问题 参考 。 本 书 主要 内 容 有 : 机 械 设计 常用 材料 、 机 械 制 图 、 极 限 配 
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表面 粗糙 度 、 连 接 件 设计 、 传 动 件 设计 、 轴 系 零 件 设计 、 润 滑 、 
封 、 起 重 机 零 部 件 、 操 作 件 、 弹 簧 、 机 架 、 导 轨 、 管 路 及 附件 、 党 
已 动机、 计算 机 辅助 设计 、 机 械 系 统 方案 设计 等 。 在 编写 过 程 中 ， 


























编者 努力 精 选 基本 、 常 用 的 知识 和 资料 ， 以 及 常用 的 机 械 设计 计算 方 














法 和 数据 ， 收 集 了 现行 较 新 的 国家 标准 和 行业 标准 。 编 排 符 合 使 用 者 
的 习惯 和 学 科 系 统 ， 标 题 明确 ， 附 有 必要 的 例题 ， 便 于 参考 和 查阅 。 















































本 书 可 供 从 事 机 械 设计 、 制 造 、 使 用 、 维 修 的 工程 技术 人 员 ， 大 
专 院 校 从 事 机 械 设计 的 人 员 参 考 。 
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《机 械 设计 师 手册 》 自首 版 面世 以 来 ， 历 经 10 余 次 印刷 ， 服 务 了 众多 行业 内 的 读者 ， 
并 对 行业 的 发 展 和 技术 的 进步 起 到 了 积极 的 推动 作用 。 当 前 随 着 科学 技术 的 不 断 发 展 进步 ， 

















行业 内 新 技术 、 新 方法 、 新 工艺 、 新 标准 不 断 涌现 ， 而 本 手册 的 第 2 版 面世 发 行 以 来 已 有 
10 年 ， 很 多 内 容 需要 进行 更 新 修改 。 所 以 ,在 广泛 调研 企业 、 科 研 院 所 、 高 校 等 多 方面 的 
使 用 情况 和 意见 的 基础 上 ， 决 定 对 本 手册 进行 修订 。 

新 修订 的 《机 械 设计 师 手 册 〈 第 3 版 )》 主 要 有 以 下 特色 : 

1) 凸显 先进 性 。 本 手册 修订 过 程 中 收入 了 很 多 新 技术 、 新 方法 、 新 工艺 ， 并 对 大 量 
标准 做 了 更 新 。 如 齿轮 的 热 计 算 、 深 动 轴承 的 选择 计算 都 引入 了 新 国家 标准 规定 的 计算 方 
法 ， 螺 纹 连接 引入 了 德国 工程 师 协会 技术 准则 VDI 2230《 高 强度 螺栓 连接 系统 计算 》。 另 


























外 ， 对 本 手册 第 2 ЛН Р НТ Г ТҮҢ 








2) 坚持 科学 性 。 修 订 后 的 手册 内 容 更 加 丰富 ,体系 也 更 加 科学 。 为 便于 读者 使 用 ， 





根据 实际 情况 ， 对 一 些 章 节 补 充 了 较 多 和 


读 ， 更 新 了 大 量 的 国家 标准 和 行业 标准 。 





的 新 内 容 。 部 分 章节 内 容 增加 一 倍 以 上 。 男 外 ， 内 


容 增 加 50% 以 上 的 有 4 章 ， 增 加 20% 以 上 的 有 7 章 。 为 了 使 本 手册 的 总 体 篇 幅 不 致 大 幅 增 
加 ， 同 时 也 考虑 到 内 容 的 差异 化 ， 新 修订 的 手册 去 掉 了 液压 传动 部 分 (相关 内 容 读 者 可 以 


参考 专门 的 手册 ) 。 


з) 重视 创新 性 。 考 虑 到 我 国 提高 了 对 “节能 减 排 ” 的 要 求 ， 新 修订 的 手册 增加 了 一 
些 绿色 设计 的 内 容 ， 如 材料 的 回收 以 及 结构 设计 的 方便 拆 印 等 方面 内 容 。 男 外 ， 机 械 系 统 
方案 设计 和 计算 机 辅助 机 械 设计 两 草 ， 更 加 注重 传统 设计 与 新 技术 、 新 方法 的 融合 。 

4) 保持 实用 性 。 本 手册 的 编排 尽量 采用 图 、 表 等 形式 来 表达 产品 设计 所 需要 的 内 容 
和 资料 ， 使 其 更 加 简明 、 便 查 ， 并 对 各 种 标准 采用 摘编 、 数 据 合 并 、 改 排 和 格式 统一 等 方 






























































法 进行 改编 ， 使 其 更 为 规范 和 便于 读者 使 用 。 



































虽然 本 手册 的 编写 过 程 中 ， 各 位 编写 人 员 都 给 予 了 很 高 的 重视 ， 也 付出 了 很 多 心血 ， 






































但 限于 编写 难度 ， 难 免 会 有 一 些 不 足 之 处 ， 还 请 各 位 读者 批评 指正 。 
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#1 常用 资料 、 数 据 和 一 般 标 准 


1.1 标准 代号 ( 见 表 1-1、 表 1-2) 
表 1-1 国内 部 分 标准 代号 





















































































































































代号 名 称 代号 名 х 
eb 国家 标准 ос 汽车 行业 标准 
GB/T 国家 标准 的 推荐 性 标准 GC 金属 切削 机 床 标准 
Wid 国家 工程 建设 标准 Y ZBY 仪器 .仪表 标准 
GJB 国家 军用 标准 NJ 农业 机 械 标 准 
7В 国家 专业 标准 GJ 工程 机 械 标准 
Éy 中 国 科学 院 标准 FZ 纺织 行业 标准 
ПС 国家 计量 局 标准 YB 黑色 冶金 行业 标准 
JC 国家 建材 局 标准 YS 有 色 爹 属 行业 标准 
5] 电子 行业 标准 QB 轻 工 行业 标准 
MT 煤炭 行业 标准 HG 比 工 行业 标准 

Ж 石油 化 工行 业 标准 Dz 原 地 质 矿产 部 标准 
SY 石油 天 然 气 行业 标准 sD 原水 力 部 标准 

HB 航空 行业 标准 т 交通 行业 标准 
йн 船舶 行业 标准 н) 环境 保护 行业 标准 
JB 机 械 行业 标准 






































Ho 1. 在 代号 后 加 “/Z” 为 指导 性 技术 文件 ,，“/T” 为 推荐 标准 。 
2. 在 ZB 后面 带 有 A、B、.…、Y 等 字母 ， 表示 不 同 专业 的 标准 ， 如 ZBY 为 仪器 仪表 标准 。 


表 1-2 国外 部 分 标准 代号 




























































































































































































代号 名 称 代号 名 称 
ISO 国际 标准 化 组 织 标准 ASTM 国 材料 与 试验 协会 标准 
ISA 国际 标准 协会 标准 AGMA 美国 齿轮 制造 者 协会 标准 
IEC 国际 电工 委员 会 标准 ASME 国 机 械 工程 师 协会 标准 
ANSI 美国 国家 标准 SAE 美国 汽车 协会 标准 
BS 英国 国家 标准 API 国 石油 学 会 标准 
DIN 德国 国家 标准 PN 波兰 标准 
JIS 日 本 工业 标准 KS 韩国 标准 
NF 法 国 国 家 标准 MS 马来西亚 标准 
ГОСТ 俄罗斯 国家 标准 PS 巴基斯坦 标准 
SNV 瑞士 国家 标准 THAI 泰国 标准 
SIS 瑞典 国家 标准 NI 印度 尼 西 亚 标准 
UNI 意大利 国家 标准 NBN 比利时 标准 
CAN 加 拿 大 国家 标准 STAS 罗马 尼 亚 标 准 
AS 澳大利亚 标准 IS 印度 标准 
DS 丹麦 标准 

















注 : ISO 的 前 身 为 ISA 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





1.2 


1.2.1 


计量 单位 和 单位 换算 关系 








表 1-3 SI 基本 单位 (摘自 








法 定 计量 单位 ( 见 表 1-3~ 表 1-7) 








GB 3100—1993) 























量 的 名 称 单位 符号 单位 名 称 量 的 名 称 单位 符号 单位 名 称 
长 度 m > 热力 学 温度 K [КЖ] 
电流 A 安 [ 培 ] 





注 : 1. [ЙЕ 9 ЙУ 
2. 方 括号 中 的 








名 称 ， 
ч, ТЕМУ 


是 它 前 面 的 名 称 的 同义词 ， 下 同 。 
起 混淆 、 误 解 的 情况 下 ， 可 以 省 略 。 去 掉 方 括号 中 的 字 即 为 其 名 称 的 简称 。 





表 1-4 包括 SI 辅助 单位 在 内 的 具有 专门 名 称 的 SI 导出 单位 (摘自 GB 3100—1993) 




























































































































































































量 的 名 称 Еа 
号 名 24 SI 基本 单位 和 SI 导出 单位 表示 
[平面 ] 角 rad 弧度 lrad=1m/m=1 
立体 角 sr 球面 度 I1sr=1m2/m2=1 
频率 Hz 赫 [ 兹 ] ІНх= 187! 
Л N 牛 [ 顿 ] IN= 1kg • m/s’ 
压力 ,压强 ,应 力 Pa 帕 [ 斯 卡 ] ІРа= 1N/m2 
能 [ 量 ] , 功 ,热量 J 焦 [ 耳 ] 1J=1N . m 
功率 , 辆 [ 射 能 ] 通 量 w 瓦 [ 特 ] 1 = 1/5 
电荷 [ 量 ] C 库 [ 仑 ] 1C=1A.s 
电压 ,电动 势 , 电 位 (电势 ) V 伏 [ 特 ] 1V=1W/A 
电容 F 法 [ 拉 ] 1F=1C/V 
电阻 о 欧 [ 姆 ] 10=1V/A 
电导 5 西 [ 门 子 ] 15-107! 
磁 通 [ 量 ] Wb БЇ ЇН] 1Wb=1V +в 
磁 通 [ 量 ] 密度 ,磁感应 强度 T 特 [斯 拉 ] 1T= 1Wb/m? 
电感 H зг] 1H=1Wb/A 
摄氏 温度 % 摄氏 度 1С =1К 
[ 光 ] 通 量 Im 流 [ 明 llm=lcd sr 
[ 光 ] 照 度 к ЛЕЙ lx= Пш/ш” 
Ж1-5 SI 词 头 (摘自 GB 3100—1993) 
数 词 头 名 称 符号 ө 数 _ Е 3k 名 称 _ 符号 
英文 中 英 英文 中 文 
1024 yotta ГЕ] Y 107! десі 分 d 
102! zetta 泽 [ 它 ] 2 1077 centi 厘 с 
10'% еха ЎТ п] | Е 107° milli z m 
1055 peta 拍 [ 它 ] P 1076 micro 微 ш 
1012 їега 太 [ 拉 ] T 107% папо 纳 [ 诺 ] n 
10° giga 吉 [ 咖 ] G 107° pico 皮 [ 可 ] p 
10° mega 兆 M 107% femto ЕЗІ 母 托 ] ї 
10° kilo + k 108 atto 阿 [ 托 ] a 
102 hecto 百 h 1021 zepto к 普 托 ] 2 
10! deca sP da 10774 уосіо 么 [ 科 托 ] y 
注 : 108 027, 108 称 为 亿 ，10” 称 为 万 亿 ， 使 用 时 不 受 词 头 名 称 的 影响 ,但 不 应 与 词 头 混淆 。 























































































































































































































































































































第 1 章 常用 资料 、 数 据 和 一 般 标准 43. 
表 1-6 可 与 SI 并 用 的 我 国法 定 计 量 单位 (摘自 GB 3100--1993) 
量 的 名 称 单位 名 称 单位 符号 与 SI 单位 关系 
分 min lmin=60s 
时 间 [小 ] 时 h lh=60min=3600s 
日 (天 ) d 1d=24h=86400s 
度 (9 1° = ( т/180) гай 
[平面 ] 角 [ 角 ] 分 (') 1'= (1/60) ° = ( т/10800)ғаа 
[Ж ]% (9 1"= (1/60) ' -( т/648000) rad 
体积 .容积 升 L,(1) 11,=14т°* = 107? 
ІШ t П-107 е 
原子 质量 单位 u lu~1.660540x10 ”kg 
旋转 速度 转 每 分 r/min lr/min=(1/60)s-! 
长 度 海里 n mile Іп mile=1852m( 只 用 于 航程 ) 
速度 节 kn llkn= ln mile/h=(1852/3600)m/s( 只 用 于 航行 ) 
能 电子 伏 eV leV=1.602177x10 !°J 
级 差 ЖИ ав 
线 密度 特 [ 克 斯 ] tex Пех- 10 -kg/m 
面积 公顷 hm? Ішті = 102 
注 : 1. 平面 角 单 位 度 、 分 、 秒 的 符号 ， 在 组 合 单位 中 应 采用 (9) (7) (9 НОЈЕ, ШІ, AJH°/s 而 用 (°)/s。 
2. 升 的 两 个 符号 属 同等 地 位 ， 可 任意 选用 。 
3. 公顷 的 国际 通用 符号 为 ha。 
表 1-7 由 于 人 类 健康 安全 防护 上 的 需要 而 确定 的 具有 专门 名 称 的 SI 导出 单位 
量 的 名 Ж 
名 称 符 号 SI 基本 单位 和 SI 导出 单位 表示 
[放射 性 ] 活 度 贝 可 [ 勒 尔 ] Ва 1Bq= 157! 
吸收 剂量 
比 授 [ 予 ] 能 Ж[ Ж] Су 1бу= 1J/kg 
比 释 动能 
剂量 当量 希 [ 沃 特 ] Sv 1Sv=1J/kg 
122 常用 计量 单位 换算 ( 见 表 1-8) 
表 1-8 常用 计量 单位 换算 系数 表 
= Ц 法 定 计量 单位 非法 定 计量 单位 ЕЕЕ 
ы 名 称 га 名 称 8 „Жы А. 
英尺 f 1-0. 3048m = 304. 8mm 
ж т 英寸 in lin= 0. 0254m = 25. 4mm 
英里 mile lmile= 1609. 344m 
长 度 码 yd lyd=0.9144m 
海里 МЕРУ ж А 1A=0.1lnm= 10779 
密 耳 mil I1mil=25.4x10 °m 
费 密 1 费 密 =lfm=10 5m 
жн а la=102m2 
公顷 ha lha= 104”? 
面积 平方 米 т? 平方 英尺 ft? 102 = 0. 09290304m? 
平方 英寸 in lin2 -6.4516х1074ш? 
平方 英里 mile? Іше? =2. 58999x10°m2 




































































































































































































































































. 4: 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
法 定 计量 单位 非法 定 计量 单位 
量 的 名 称 == 2 换 算 к Ж 
名 称 符号 名 称 符号 
立方 英尺 fo ІҢ? = 0. 02831685m° 
立方 米 m 2, 
ы 立方 英寸 іп? Пп? = 1. 6387064х1075ш? 
体积 .容积 — 
я (1) ЖЕЛП C UKgal 1UKgal = 4. 5460924ш? 
(1L=10 m°) 美加 仓 USgal 1USgal=3. 7854124? 
磅 lb ПЬ = 0. 45359237kg 
千克 (公斤 ) kg 英 担 суі Ісмі- 50. 802356 
英 吨 ton lton= 1016. 047kg 
=: 短 吨 sh ton lsh ton= 907. 1856 
质量 = 
吨 t Жкн] * 02 1о2- 28. 349526 = 1/161Һ 
格 令 gr.gn lgr=0.06479891kg 
夸 特 r.qtr 1qr= 12. 7006k 
原子 质量 单位 ü — = _ 23а та 
米 制 克拉 1 米 制 克拉 =2x10™ ke 
229 9 
F шалы 67 = +32 
开 [ 尔 文 ] K 
K= C +273.15=—-( P+459.67) 
温度 华氏 度 Е 5 
© =К-273.15=—-(-32) 
摄氏 度 < 表示 温度 差 和 温度 间隔 : 
5 
1C=1K,1F= C 
米 每 秒 m/s 英尺 每 秒 ft/s lft/s=0. 3048m/s 
a= k 英寸 每 利 ге lin/s=0.0254m/s 
寸 每 s 
| т " š Т” Imile/h = 0. 44704mys 
速度 
I lkn=0.514444m/s 
千 米 每 小 时 km/h Е 
英里 每 小 时 mile/h 1km/h=0.277778m/s 
米 每 分 m/min Im/min = 0. 0166667m/s 
aw 5 4 英尺 每 二 次 方 秒 ft/s? 1ft/s? = 0. 3048m/s2 
加 速度 米 每 二 次 方 秒 m/s’ Ы > > — i 
ДІ Са! 1Cal=10 “m/s 
弧度 每 秒 rad/s 度 每 秒 (°)/s 1(9)/в-0. 01745та4/8 
角速度 1( ° )/min = 0. 00029rad/s 
转 每 分 r/min 度 每 分 (°)/тїп lr/min=(m/30)rad/s 
达 因 dyn ldyn= 10 N 
千克 力 k lkgf= 9. 80665N 
力 ;重力 Фа] N Ë sf 2 
磅 力 lbf ПЫ-4. 44822N 
吨 力 tf 1tf=9. 80665x10°N 
千克 力 米 Кот lkgf * т = 9. 80665 · m 
РИ 磅 力 英尺 lbf + ft ПЫ. Я-1.35582М- m 
ЛЖ 牛 [ 顿 ] 米 N: m арлы - - 
磅 力 英寸 ІЫ • in ПЫ • іп = 0. 112985№ · m 
达 因 厘米 Чуп • сш 1Чуп .cm=10-7N - m 
Е bar lbar=0.1MPa=105Pa 
(= ЕЖ) Torr( =mmHg) 1Тогг= 133. 3224Ра( =lmmHg) 
毫米 水 柱 mmH,0 ImmH,0 = 9. 80665Ра 
压力 ,压强 ; 千克 力 每 平方 厘米 
应 力 帕 [ 斯 卡 ] Pa (工程 大 气压 kgf/cm?( at) 1kgfyem2( 1at)= 9. 80665х 10*Ра 
atm latm= 101325Pa= 101. 325kPa 
lbf/ft? 11bf/ft? = 47. 8803Pa 
lbf/in? 11bf/in? = 6. 89476kPa 
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(Ж) 
法 定 计量 单位 非法 定 计 量 单 位 
量 的 名 称 a = 换 算 系 数 
名 称 符号 名 称 符号 
千克 每 米 kg/m 旦 [ 尼 尔 ] den lden=0.111112x10 kg/m 
线 密度 Ере 1b/ft 1lb/ft=1. 48816kg/m 
HT = 
特 [ 克 斯 ] tex Ib/in 11b/in=17. 8580kg/m 
lb/ft? 1lb/ft? = 16. 0185kg/m’ 
[质量 ] 密 度 | 千克 每 立方 米 kg/m’ ; _ ШК 
lb/in ПЬ/іп” = 27679. 9kg/m 
比 体积 . ft ЛЬ П ЛЬ = 0. 0624280m2 /k 
ігі 立方 米 每 千克 m’ /kg = , т = Е 
(质量 体积 ) їп? /1Ь lin3/lb=3.61273x10-5m3/kg 
P 1Р=0.1Ра,+в 
cP lcP=10 3Pa.s 
5] JJ ®Ж 帕 [ 斯 卡 ] 秒 Ра • 5 kef + s/m’ Пе», ѕ/т2 = 9. 80665Ра +5 
1bf » s/ft? 11bf . s/ft ?=47.8803Pa.s 
lbf + s/in? ПЫ. . s/in2= 6894.76Pa > ѕ 
St IS:=10 2/5 
cSt lcSt=10 °m2/s 
және | 二 次 方 米 每 秒 m2/s : о 
ft’/s 147/8-9.29030х10 77/68 
1п?/8 1а2/8=6. 4516х107* 2/5 
' lb/s llb/s=0.453592kg/s 
质量 流量 千克 每 秒 kg/s 8 sm 
lb/h llb/h=1.25998x10 kg/s 
е 立方 米 每 秒 m/s 82/6 142/5-0. 0283168т2 /8 
体积 流量 = 3 3 6 
升 每 秒 L/s in?/h Піп?/һ-4. 55196х10741,/8 
焦 [ 耳 ] 1 еге lerg= 1077) 
kW - h Кезш lkgf • m = 9. 80665] 
千瓦 小 时 (ІК h= 卡 cal 1са1= 4. 1868] 
能 量 ; 功 ; 3.6x105J) 英 热 单位 Вш ІВш- 1055. 06) 
热 英 马力 小 时 hp h 1hp : h=2.68452MJ 
热 化 学 卡 са, Іса], - 4. 1840] 
电子 伏 eV ' 
马力 小 时 Е 1 马力 小 时 =2. 64779М] 
电工 马力 小 时 == 1 电工 马力 小 时 =2. 68560MJ 
千克 力 米 每 秒 kgf - m/s lkgf + m/s=9. 80665W 
马力 Ps( 德 ) 1Ps=735.499W =75kgf . m/s 
英 马 力 HP 1HP=745. 7W = 550ft . 16/5 
电工 马力 — 1 电工 马力 =746W 
卡 每 秒 cal/s lcal/s=4. 1868W 
功率 瓦 [ 特 ] w == 
千 卡 每 小 时 kcal/h lkcal/h=1.163W 
热 化 学 卡 每 秒 calin/s Іса!,/8-4. 184% 
伏 安 V: A ІУ-А-ІМ 
= уаг lvar=1W 
英 热 单 位 每 小 时 Btu/h 1Btu/h=0. 293071W 
转动 惯量 ee we 磅 二 次 方 英尺 lb - ft? ПЬ • 42-0. 0421401kg • ш? 

Я 千克 二 次 方 米 ke - m° — — Ел С 5 Т 2 
(惯性 矩 ) 磅 二 次 方 英寸 lb іп ПЬ . in2 = 2. 92640x10 “kg . m 
动量 千克 米 每 秒 kg* m/s 磅 英尺 每 秒 lb + ft/s ПЬ + #/5= 0. 138255kg + m/s 

角 动 量 ， 千克 二 次 方 米 есет 
ЕТІ ар kg т2/8 | 磅 二 次 方 英尺 每 秒 lb + 42/8 ПЬ + fe/s=0.0421401kg + m2/s 
千 卡 每 千克 
В қ kceal/(kg • K) lkcal/ (kg • К) = 4186. 8Ј/ (Ке • K) 
[ 尔 文 ] 
比热容 ， 焦 [ 耳 ] 每 千克 Ут туте 
a Б” 32 = Е 每: 
Ей 开 [ 尔 文 ] шамы кет ТТТ Т 9 7212 
[ЖЖ] 
英 热 单位 每 磅 华氏 度 | Btu/(lb . 下) ІВш/(ІЬ. Е) = 4186.8J/(kg : K) 











6 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 









































(Ж) 

2. " 法 定 计量 单位 非法 定 计量 单位 n 
量 的 名 称 Zx ЖЕЕ. En Е & 算 系 数 

оом аі/ (ет2:5: К) Іса1/ (ет2 :5. К) = 41868/( т2:К) 

开 [ 尔 文 ] ca cm 5 са. ст s = т 

жен | 瓦 [ 特 ] 每 平方 千 卡 每 平方 米 小 时 
热 系 m2 ы са т2-һ- са ш?.һ. = m2. 
传 热 系数 米 开 [ 尔 文 ] М/(ш?-К) 开 [ 尔 文 ] kcal/ (mh:K)| Ikeal/(m2.h-K)= 1.163W/(m2- K) 











热 单 位 每 平 





Вш/(82-Һһ-Е) 1Вш/(й?.+Һ.°Е )= 5. 67826%// (ап^. К) 











英 Ж 
英尺 小 时 华氏 度 
上 每 厘米 开尔文 





cal/(em+s-K) lcal/ (cm*s:K)= 418.68W/(m-K) 








千 卡 每 米 小 时 












































热 导 率 瓦 [ 特 ] 每 米 AWA Кса!/(ат"Һ>К) lkeal/(m:h-K)= 1.163W/(m:-K) 
А ои W⁄/(m : К) (Ж 
(导热 系数 ) JF[ KX] 
SS е BtuX(ft'h. F) 1Btu/ (ft-h* F )= 1.73073W/(m-K) 
小 时 华氏 度 u n u, h =1. m 
Е: * WJ. ЕЛЕ ШИЕ Йй н], loz=31.1035g, 




















1.3 常用 数据 


1.3.1 常用 材料 弹性 模 量 及 激 松 比 ( 见 表 1-9) 
表 1-9 常用 材料 弹性 模 量 及 泊 松 比 






































































































































А 弹性 模 量 | 切 变 模 量 C 泊 松 比 , ЖӘНЕ| 切 变 模 量 G 泊 松 比 
/GPa /GPa ш /GPa /GPa ш 
灰 铸 铁 118~126 44.3 0.3 ШЕШ; 82 31.4 0.27 
球墨 铸铁 173 = 0.3 铅 16 6.8 0.42 
碳 素 钢 、 镍 铬 钢 、 有 25 03 玻璃 55 1.96 0.25 
合金 钢 有 机 玻璃 2.35-29.42 一 = 
铸 钢 202 一 0.3 橡胶 0.0078 一 0.47 
轧 制 纯 铜 108 39.2 0.31~0.34 电 木 1.96~2.94 | 0.69~2.06 0.35~0.38 
冷 拔 纯 铜 127 48.0 一 夹 布 酚醛 
ee ) 3.92-8.83 26 - 
轧 制 磷 锡 青铜 113 41.2 0.32~0.35 | 塑料 
冷 拔 黄 铜 89-97 34.3-36.3 | 0.32-0.42 ЖЕН 1.71-1.89 | 0.69-0.98 0.4 
轧 制 锰 青 铜 108 39.2 0.35 尼龙 1010 1.07 жің — 
轧 制 铝 68 25.5-26.5 | 0.32~0.36 硬 聚 握 乙 烯 3.14~3.92 一 0.34-0.35 
拔 制 铝 线 69 一 一 聚 四 氧 乙 烯 1.14~1.42 — = 
铸 铝 青铜 103 41.1 0.3 低压 聚 乙 烯 0.54~0.75 一 一 
铸 锡 青铜 103 一 0.3 高 压 聚 乙烯 |0.147-0.245 一 = 
硬 铝 合 金 70 26.5 0.3 混凝土 13.73~39.2 | 4.9~15.69 0.1~0.18 
1.3.2 常用 材料 的 密度 和 线 膨胀 系数 ( 见 表 1-10、 表 1-11) 
表 1-10 常用 材料 的 密度 
材料 名 称 密度 /( в/с?) 材料 名 称 密度 / (g/cm’) 材料 名 称 密度 / (g/cm’) 
碳 素 钢 7.3~7. 85 灰 铸 铁 7.0 锡 青铜 8.7~8.9 
ЖЕК 7.8 白 口 铸铁 7. 55 无 锡 青铜 7.5~8.2 
高 速 钢 (w( W)= 9%) 8.3 可 锯 铸 铁 ТЗ ШЕШ а А 8.8 
高 速 钢 (w(W)= 18%) 8.7 纯 铜 8.9 [ 业 用 铝 、 铝 镍 合金 27 
© 7.9 黄 铀 8.4-8.85 可 铸 铝 合金 227 
ЕНІМ 7.9 铸造 黄 铜 8. 62 ін 8.9 
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(Ж) 
材料 名 称 密度 /( g/cm’) 材料 名 称 密度 /( g/cm’) 材料 名 称 密度 /(g/em ) 
ж 7.1 纯 橡 胶 0.93 石灰 石 2.4~2.6 
т 11.37 皮革 0.4~1.2 花 岗 石 2.6~3.0 
锡 7.29 Ж, 1.351. 40 ШЗ 1.9-2.3 
£ 19.32 聚 茶 乙烯 0.91 混凝土 1.8~2. 45 
银 10.5 有 机 玻璃 1.18-1.19 生石灰 1.1 
Ж 13.55 无 填料 的 电 木 1.2 熟 石灰 水 泥 1.2 
镁 合金 1.74 ЖЕЕ 1.4 黏土 耐火 砖 2. 10 
硅钢 片 7.55-7.8 酚醛 层 压板 1.3~1.45 ТЕ ЛЕ ЇЙ ЖҮН 1.8-1.9 
锡 基 轴承 合金 7.34-7.75 尼龙 6 1.13~1.14 镁 质 耐 火 砖 2.6 
铅 基 轴承 合金 9.33~10.67 | 尼龙 66 1.14~1.15 镁 铬 质 耐 火 砖 2.8 
硬 质 合金 ( Ий) 14.4-14,9 尼龙 1010 1.04-1.06 高 铬 质 耐 火 夸 2.2~2.5 
硬 质 合金 ( 09) 9.5~12.4 | 橡胶 夹 布 传动 带 0.8-1.2 碳化 硅 3. 10 
胶木 板 ,纤维板 1.3~1.4 木材 0.4~0.75 
表 1-11 常用 材料 线 胀 系数 a (单位 : 10. 9671) 
ы К 温 度 范 围 
20 20~ 100 20-200 20-300 20-400 20-600 | 20-700 |20-900| 70-1000 
工程 用 铜 一 16.6-17.1|17.1-17.2 17.6 18-18.1 18.6 
黄 铜 一 17. 8 18.8 20.9 — 
青铜 一 17.6 17.9 18.2 一 
铸 铝 合金 18.44-24,5 一 一 一 
胆 合 金 - 22.0-24.0 23.4-24.8 | 24.0-25.9 一 
碳 素 钢 - 10.6-12.2| 11.3-13 |12.1-13.5 |12.9-13.9|13.5-14.3 |14.7-15| 一 一 
铬 钢 一 11. 2 11.8 12.4 13 13.6 
30Сг13 - 10.2 11.1 11.6 11.9 12.3 12.8 - - 
1Cr18Ni9Ti” - 16.6 17 17.2 17.5 17.9 18.6 19.3 一 
铸铁 一 8.7-11.1 | 8.5-11.6 | 10.1~12.1111.5~12.7|12.9~13.2 
镍 铬 合金 一 14. 5 一 一 一 17.6 
1% 9.5 - 一 一 
水 泥 混凝土 10-14 - - 一 
胶木 、 硬 橡胶 64-77 — — 一 一 
玻璃 一 4-11.5 一 一 
+ J Jë - 100 — 一 
有 机 玻璃 - 130 一 一 
@ 非 标准 牌号 。 
1.3.3 松散 物料 的 堆 密度 和 安息 角 ( 见 表 1-12) 
表 1-12 松散 物料 的 堆 密度 和 安息 角 
шет т. _ а 物料 名 称 安息 角 /(°) 
/(t/m’ ) 运 动 Bh IE /(t/m’ ) 运 动 Й IE 
无 烟煤 ( 干 ,小 ) 0.7~1.0 27~30 27~45 泥 煤 0.29-0.5 40 45 
烟煤 0.8 30 35-45 泥 煤 ( 湿 ) 0.55-0.65 40 45 
褐 煤 0.6~0.8 35 35~50 焦炭 0. 36~0.53 35 50 























































































































































































































.8 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
物料 名 称 у 物料 名 称 — 
/(т?) = 5) Й Е /(Ит?) ја 5) Hh IE 
木炭 0.2~0.4 黄 铁 矿 球 团 矿 1.2~1.4 
无 烟煤 粉 0. 84~0. 89 37° ~45° 平 炉渣 ( 粗 ) 1.6~1.85 45° ~ 50° 
烟煤 粉 0.4~0.7 379-459 高 炉渣 0.6-1.0 359 50° 
粉 状 石墨 0. 45 40° ~45° 铅 匀 水 碎 潭 ( 湿 ) 1.5~1.6 42° 
磁铁 矿 2.5~3.5 30° ~35° 40° ~45° 干 煤 灰 0.64~0.72 35° ~ 45° 
赤 铁 矿 2.0~2.8 30° ~ 35° 40° ~ 45° 煤 灰 0.70 15° ~ 20° 
褐 铁 矿 1.8~2.1 30° ~35° 40° ~45° 粗 砂 ( 干 ) 1.4~1.9 50° 
镭 矿 1.7~1.9 359-459 细 砂 ( 干 ) 1.4~1.65 30° 
镁 人 砂 ( 块 ) 2.2-2.5 40° ~ 42° 细 砂 ( 湿 ) 1.8~2.1 309-359 
粉 状 镁 砂 2.1-2.2 45° ~ 50° 造型 砂 0.8-1.3 30° 45° 
铜 矿 1.7~2.1 359-459 石灰 石 (大 块 ) 1.6~2.0 30° ~35° 40° ~ 45° 
铜 精 矿 1.3~1.8 40° 石灰 石 (中 块 ) 1.2~1.5 30° ~35° 40° ~ 45° 
铅 精 矿 1.9~2.4 40° 生石灰 1.7~1.8 259 45° ~ 50° 
锌 精 矿 1.3~1.7 40° ШЖ 1.32-2.0 359 459 
ЖР 0" 1.3-2.4 409 白云 石 ( 块 ) 1.2~2.0 35° 
铁 烧结 块 1.7-2.0 45° ~ 50° 碎 和 白云 石 1.8-1.9 359 
碎 烧 结 块 1.4-1.6 359 砾石 1.5~1.9 30° 30° ~ 45° 
НЕ 1.8-2.2 黏土 (小 块 ) 0.7-1.5 40° 50° 
铅 锌 烧结 块 1.6~2.0 黏土 ( 湿 ) 1.7 279-459 
锌 烟尘 0.7~1.5 水 泥 0.9~1.7 359 40° ~ 45° 
W ka БЕ 1.7-1.8 熟 石灰 ( 粉 ) 0.5 
ЖҮНІ” 1.3-1.8 熟 石灰 ( 块 ) 2.0 
1.3.4 常用 材料 熔点 、 热 导 率 及 比热容 ( 见 表 1-13) 
表 1-13 常用 材料 熔点 、 热 导 率 及 比热容 
名 称 熔点 热 导 率 A 比热容 c 名 ж 熔点 热 导 率 À 比热容 c 
ж Z/[W/(m - K)] | Á[kJ/(keg K)] ж Д (т. K)] | /[kJ/(kg К) ] 
灰 铸 铁 1200 58 0. 532 m 658 204 0.879 
碳 素 钢 1460 47~58 0.49 РЕ 419 110-113 0. 38 
不 锈 钢 1450 14 0. 51 锡 232 64 0. 24 
硬 质 合金 2000 81 0. 80 т 327.4 34.7 0. 130 
铜 1083 384 0. 394 镍 1452 59 0. 64 
黄 铜 950 104.7 0. 384 Ж б.т 0.16 _ 
青铜 910 64 0. 37 聚 酰胺 0.31 ЖЕН 
注 : 表 中 的 热 导 率 及 比热容 数值 指 0~ 100% 范围 内 。 
1.3.5 常用 材料 极限 强度 的 近似 关系 ( 见 表 1-14) 
表 1-14 常用 材料 极限 强度 的 近似 关系 
极 限 强 度 
材料 名 称 对 称 应 力 疲劳 极限 _ u иви а= — 
拉 伸 疲劳 极限 o_,， | бина) | НЕЕ ВЕЕ т. 4. 2. 2 
结构 钢 一 0.3R， -0.43К, ~0.25R, -1.420., | ~1.330, =1.5r7_, 
铸铁 ~0.225R -0.45К, = 0. 36А, = 1.420 | =1. 350 = 1. 357 
铝 合金 ~ 一 +73.5MPa = 9л SMpa 5 (0. 55-0. 58) с =1. 501, 
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第 1 章 常用 资料 、 数 据 和 一 般 标准 .9. 
1.3.6 材料 硬度 值 对 照 表 ( 见 表 1-15) 
表 1-15 各 种 硬度 值 对 照 表 
м 有 a. Ш 氏 3 жм + 布 к 
к “к HBW d/mm МЕ ЕЕ вс HBW d/mm 
HRC HS HV HRC HS HV 
(30D2) (10/3000) (300?) (10/3000) 
70 - 1037 = з 43 57.1 411 401 3.05 
69 — 997 一 一 42 55. 9 399 391 3. 09 
68 96. 6 959 一 一 41 54.7 388 380 3.13 
67 94.6 923 — - 40 53.5 377 370 3.17 
66 92.6 889 - - 39 52.3 367 360 3.21 
65 90.5 856 — - 38 51.1 357 350 3. 26 
64 88.4 825 一 一 37 50 347 341 3. 30 
63 86.5 795 == = 36 48.8 338 332 3. 34 
62 84.8 766 一 一 35 47.8 329 323 3.39 
бі 83.1 739 — - 34 46.6 320 314 3.43 
60 81.4 713 一 - 33 45.6 312 306 3. 48 
59 79.7 688 - - 32 44.5 304 298 3.52 
58 78.1 664 - - 31 43.5 296 291 3.56 
57 76.5 642 - - 30 42.5 289 283 3.61 
56 74.9 620 = = 29 41.6 281 276 3. 65 
55 73.5 599 - - 28 40.6 274 269 3.70 
54 71.9 579 = = 27 39.7 268 263 3.74 
53 70.5 561 — - 26 38.8 261 257 3.78 
52 69.1 543 - - 25 37.9 255 251 3. 83 
51 67.7 525 501 2.73 24 37 249 245 3.87 
50 66.3 509 488 2.77 23 36.3 243 240 3.91 
49 65.0 493 474 2.81 22 35.5 237 234 3.95 
48 63.7 478 461 2.85 21 34.7 231 229 4.00 
47 62.3 463 449 2.89 20 34 226 225 4. 03 
46 бі 449 436 2.93 19 33.2 221 220 4.07 
45 59.7 436 424 2.97 18 32.6 216 216 4.11 
44 58.4 423 413 3.01 17 31.9 211 211 4.15 
1.3.7 常用 材料 和 物体 的 摩擦 因数 ( 见 表 1-16-42 1-18) 
表 1-16 材料 的 滑动 摩擦 因数 
摩擦 因数 了 摩擦 因数 了 
材料 名 称 静摩擦 滑动 摩擦 材料 名 称 静摩擦 滑动 摩擦 
无 润滑 剂 有 润滑 剂 | 无 润滑 剂 | 有 润滑 剂 无 润滑 剂 有 润滑 剂 | 无 润滑 剂 | 有 润滑 剂 
钢 - 钢 0.15 |0.1-0.12| 0.15 0.05-0.1 软 钢 - 榆 木 = - 0.25 — 
钢 - 软 钢 = - 0.2 0.1-0.2 ЖРРА- ӨН Ж 0.65 - 0.3-0.5 0.2 
钢 - 铸 铁 0.3 一 0.18 0.05-0.15 铸铁 - 榆 杨森 一 一 0.4 0.1 
钢 - 青 铀 0.15 |0.1~0.15| 0.15 0.1-0.15 青铜 - 榭 森 0.6 一 0.3 Б 
软 钢 -铸铁 0.2 一 0.18 0.05-0.15 木材 -木材 0.4~0.6 0.1 0.2-0.5 |0.07-0.15 
软 钢 - 青 铜 0.2 一 0. 18 0.07~0.15 | 皮革 (外 )- 榭 木 | 0.6 一 0.3-0.5 — 
铸铁 -铸铁 0.2 0.18 0.15 0.07~0.12 | (р) - ЖЖ | 0.4 一 0.3~0.4 一 
铸铁 -青铜 0.28 一 0.15~0.2 | 0.07~0.15 皮革 -铸铁 0.3~0.5| 0.15 0.6 0.15 
青铜 -青铜 一 0.1 0.2 0.07-0.1 橡皮 -铸铁 - - 0.8 0.5 
软 钢 - 榭 木 0.6 0. 12 0.4-0.6 0.1 ЖК - Mil Ж 0.8 一 0.5 一 





















































































































































































































































































































































-10. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 1-17 物体 的 摩擦 因数 
名 称 摩擦 因数 名 称 摩擦 因数 
ТӘНЕ 径 向 载荷 0. 002 滚动 轴承 0.002-0. 005 
шы. 轴 向 载荷 0.004 轧 层 压 胶木 轴瓦 0. 004~ 0. 006 
径 向 载荷 0. 003 辊 ЕЕ А ( 于 热 轧 辊 ) 0.07-0.1 
和 接触 球 轴承 а 青铜 轴瓦 (用 于 冷 轧辊 ) 0.04~0.08 
Ж F. О 承 [ЕЖЕНИН ЕК 0. 003—0. 005 
а | IE F MA ЕНЕ) 0.008 特殊 密封 半 液 体 摩擦 轴承 0.005-0-01 
轴 | 调 心 球 轴承 0. 0015 加 热 | 金属 在 管子 或 金属 条 上 0.4~0.6 
承 到 柱 深 子 轴承 0. 002 炉 内 | 金属 在 炉 底 砖 上 0.6-1 
长 圆柱 或 螺旋 深 子 轴承 0. 006 密封 软 填料 盒 中 填料 与 轴 的 摩擦 0.2 
滚 针 轴承 0. 003 热 钢 在 辊 道上 摩擦 0.3 
Ë JJ pR h K 0. 003 冷 钢 在 辊 道上 摩擦 0.15~0.18 
л 0. 004 制动器 普通 石棉 制 动 带 (无 润滑 ) терен 
ыш | 液体 摩擦 0.001-0.008 | р-0.2-0.6МРа | : 
ШЕТІ 0-008-0.08 | 离合 器 装 有 黄 铜 丝 的 不 制 石棉 带 
轴承 - 0.43-0.4 
半 干 摩擦 0.1-0.5 р-0.2-1.2МРа 
表 1-18 各 种 工程 用 塑料 的 摩擦 因数 f 
下 试 样 上 试 样 ( 钢 ) 上 试 样 (塑料 ) 下 试 样 上 试 样 ( 钢 ) 上 试 样 (塑料 ) 
(塑料 ) 静摩擦 | ” 动 摩擦 ”| 静摩擦 | 动 摩擦 (塑料 ) 静摩擦 | ” 动 摩擦 ”| 静摩擦 | 动 摩擦 
聚 四 气 乙 烯 0.10 0.05 0.04 | 0.04 3 B Ià Ñ 0.60 0.53 - = 
聚 全 气 乙 丙烯 0. 25 0.18 一 -一 Кта 0.29 0. 28 0.27% 0.20% 
кч КЕЙН 
低 密度 | 0.27 0.26 0.33 | 0.33 — - - 
52, 聚 酰胺 0.37 0.34 0.42% | 0.35% 
高 密度 | 0.18 | 0.08~0.12 | 0.12 0.11 ЗЕР ТТТ 0 455 0 335 0.432 | 0,322 
聚 甲醛 0.14 0.13 - - 聚 氯 乙烯 0.451 0. 407 0.507 | 0.40% 
@ Ж ја 5 


1.3.8 滚动 摩擦 力 臂 ( 见 表 1-19) 
表 1-19 滚动 摩擦 力 臂 (大 约 值 ) 


k 
N 
圆柱 沿 平面 滚动 
Ж 





M=Nk=Fr 


。 滚动 阻力 





主动 Қ 
ў 


\ 


两 个 具有 固定 轴线 的 圆柱 ,其 
圆柱 以 N 力 压 另 一 圆柱 ,两 个 圆柱 相对 

















Pp 主动 


辊 承受 的 载 














重 物 压 在 圆 辊 支承 的 习 





FF 台 上 移动 ,每 个 贺 








为 NV。 克服 一 个 辊 子 上 摩擦 阻 


21 ты Н9955|21 F 



























































¿s sms š 滚动 。 主 圆柱 上 遇 到 的 滚动 阻力 矩 为 к= (+) 
u= wi) к Жаза ж, BLR 5 БЕ Ж 
т МӘТЕН F 
РИА 12 lB] 0 8 2) BE УД 
EE J М 滚动 摩擦 力 臂 k/mm Ке ИЯ 深 动 摩擦 力 辟 k/mm 
ЖЖ ЫЕ 0.5 ЖЫЛА ИН 0:1 
ЙУК 0.1 АЕ Ж 0.8-1 
ЖЕНЕ 0.5 ДЕНЕ б. 5-0. 7 
木材 与 钢 0.3-0.4 橡胶 轮胎 对 沥青 路 面 2.5 
木材 与 木材 0.5-0.8 橡胶 轮胎 对 土路 10-15 









































































































































































































































































































































































































































第 1 章 用 资料 、 数 据 和 一 般 标 准 -1. 
1.3.9 常用 物理 量 常数 ( 见 表 1-20) 
表 1-20 常用 物理 量 常数 
名 称 符 号 数值 及 单位 
冰点 的 热力 学 温度 T, 273. 15K 
纯 水 三 相 点 的 热力 学 温度 7 273. 16K 
标准 大 气压 atm 101. 325kPa 
元 电荷 e 1.6021892х107”С 
摩尔 气体 常数 R 8.31441J/(mol • K) 
4°С 时 水 的 密度 us 0. 9999734/ сш? 
0°С 时 汞 的 密度 13. 5951g/ сш? 
在 标准 条 件 下 干燥 空气 的 密度 == 0. 001293 в/ет? 
标准 条 件 下 空气 中 的 声速 C 331.4m/s 
真空 中 的 光速 co 2.99792x 10! cm/s 
标准 重力 加 速度 ба 980. 665cm/s’ 
真空 介 电 常数 80 8. 854187818х1077Е/т 
电子 [ 静 ] 质 量 т, 9. 109534х1077% 
质子 [ 静 ] 质 量 m, 1.6726485х1077% 
中 子 [ 静 ] 质 量 m, 1. 6749543x10-24g 
真空 磁 导 率 Ko 4т.1077Н/т 
1.3.10 机 械 传 动 和 轴承 的 效率 ( 见 表 1-21) 
表 1-21 机 械 传动 和 轴承 的 效率 概略 值 
种 类 效率 种 类 效率 了 7 
很 好 磨合 合 的 6 级 精度 和 7 级 精度 0 98-0 99 丝 村 ШЕ 丝 杠 0.30~0. 60 
同性 е 5) (1 润滑 ) ER 传动 жа %ы 0.85-0.95 
齿轮 8 级 精度 的 一 般 齿 轮 传动 ( 油 润 滑 ) 0.97 ят 滑动 轴承 (i=2~6) 0.90-0.98 
传动 9 级 精度 的 齿轮 传动 ( 油 润滑 ) 0. 96 轮 组 йа) 轴承 (i=2~6) 0.95~0.99 
加 工具 的 开 式 齿轮 传动 ( 脂 润滑 ) | 0.94~0.96 浮动 联 轴 右 (十 字 沟 槽 联 轴 器 等 ) 0.97-0.99 
铸造 从 的 开 式 齿轮 传动 0.90- 0.93 ГР ТЕ 0.99 
很 好 磨合 的 6 级 和 7 级 精度 的 齿 қ g PE HX HH g 0. 99-0. 995 
锥 齿 | 轮 传动 ( 油 润 滑 ) 0.97~0.98 | ыы 万 向 联 轴 器 (a<3°) 0.97~0.98 
轮 传 8 级 精度 的 一 般 齿轮 传动 ( 油 润滑 ) | 0.94~0.97 万 向 联 轴 器 (a>3°) 0.95~0.97 
动 1 工 上 耸 的 开 式 齿轮 传动 ( 脂 润滑 ) 0.92~0.95 梅花 形 弹 性 联 轴 器 0.97~0.98 
铸造 此 的 开 式 此 轮 传 动 0. 88~ 0. 92 润滑 不 良 0.94( 一 对 ) 
自 锁 蜗杆 ( 油 润 滑 ) 0.40-0. 45 滑动 润滑 正常 0. 97( 一 对 ) 
蜗杆 单 头 蜗杆 ( 油 润滑 0.70~ 0.75 轴承 润滑 特 好 (压力 润滑 ) 0.98(-Х) 
传动 双关 蜗杆 ( 油 润滑 ) _ 0.75~0. 82 液体 摩擦 = 0. 99( 一 对 ) 
三 头 和 四 头 蜗杆 ( 油 润 滑 ) 0.80~0. 92 府 动 球 轴承 ( 稀 油 润滑 ) 0.99( 一 对 ) 
` 面 蜗杆 传动 ( 油 润 滑 ) 0.85-0. 95 轴承 深 子 轴承 ( 稀 油 润滑 ) 0.98( 一 对 ) 
平 带 无 压 紧 轮 的 开 式 传动 0.98 YH ЇЙ у TH 09 K JW J 26 J JE JE 0.95-0.99 
平 带 有 压 紧 轮 的 开 式 传动 0.97 PA БЕЙ kk ЖОЖ ЛЕ 2. 
带 传动 平 带 交 叉 传 动 0. 90 双 级 圆柱 齿 轮 减 速 器 0.95~0.96 
V 442 0.96 单 级 行星 圆柱 齿轮 减速 器 (NGW 0.95—0.98 
同步 带 传动 0.96- 0. 98 类 型 负 号 机 构 ) 
焊接 链 0. 93 КЕ 单 级 锥 齿轮 减速 器 0.95-0.96 
B О 0. 95 减 Е ML ЖЕТЕ Se yl BE 28 0.94-0.95 
传动 | ЁТЁ 0. 96 5 ЕН 0. 92-0. 95 
齿 形 链 0.97 摆 线 - 针 轮 减速 器 0.90-0.97 
摩 所 ШІЛІГІ 0.85-0.92 轧机 人 字 人 齿轮 座 ( 滑 动 轴承 ) 0.93-0.95 
传动 槽 摩擦 传 动 0. 88~ 0. 90 ЖЛ, АЗЕЛ ЖЕ ЖЕ (ЇЙ ЭШК) 0.94-0.96 
СЕЗ 0.95 轧机 主 减 速 器 (包括 主 联 轴 器 和 | 0 93_0 96 
绳 传动 卷 简 0.96 电动 机 联 轴 器 ) 
@ 滚动 轴承 的 损耗 考虑 在 内 。 

































































































































































-12. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
= Б -- 
1.4 一 般 标准 和 规范 
1.4.1 标准 尺寸 ( 见 表 1-22) 
表 1-22 标准 尺寸 (摘自 GB/T 2822—2005) (单位 ， mm) 
0.1-1.0 10-100 100 ~ 1000 1000 ~ 10000 
R R, R R, R R, R 
R10 | R20 |R,10|R,20| в10 R20 | R40 R.O Б,20|8,40/ RIO | R20 | R40 | R,10 | В,20| R,40 | RIO | R20 | R40 
0. 100 0. 100[0.10[0.10/10.0/ 10.0 10 | 10 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 1000 | 1000 | 1000 
0. 112 0.11 
0. 125 0.125|0. 12|0. 12 106 из 1060 
0. 140 0.14 11.2 11 112 | 112 110 | 110 1120 | 1120 
0. 160 0. 160|0. 16|0. 16 118 120 а 
Ан 0.181225 12.5 1251 12 12 | 12 125 | 125 | 125 | 125 | 125 | 125 
0.200 0.200|0.20|0.20| 一 ` : 1250 | 1250 | 1250 
0.224 0.22 13.2 | 14.0 13 132 130 1320 
0. 250 10. 25010. 2510. 25 Бә 35 К 140 | 140 140 | 140 1400 | 1400 
0.280 0.28 15 150 150 1500 
0.315 10. 31510. 3010.30 16.0 16.0 16.0 16 | 16 | 16 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 1600 | 1600 | 1600 
17.0 17 170 170 1700 
02099 Наз 18.0 | 18.0 18 | 18 80 8 80 80 
0. 400 |0. 400|0. 4010. 40 oh 1 180 1 1 1800 | 1800 
0. 450 0. 45 ; 190 190 1900 
0. 500 |0. 500 |0. 50|0.50|20.0 20.0 20.0 20 | 20 | 20 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 2000 |2000 | 2000 
0. 560 0.55 т У ар 
0. 630 0. 630 |0. 60|0. 60 : 212 210 
0.710 0.70 22.4 | 22.4 22 22 224 | 224 220 | 220 2240 | 2240 
: š 2360 
0.800 0. 80010. 8010. 80 23.6 24 236 240 
0 900 0.90|25.0| 25.0 | 25.0 | 25 | 25 | 25 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 2500 | 2500 | 2500 
1.000 11. 000 |1. 0011. 00 26.5 26 265 260 2650 
280 | 280 280 | 280 2800 | 2800 
1 0-10.0 28.0 | 28.0 28 | 28 4000 
00 30 300 300 
R R. 31.0 31.5 315] 32 сано | зе | 35 | 315 | 315 | 320 | 320 | 320 | 3150 | 3150 | 3150 
33.5 34 335 340 3350 
R10 | R20 |R,10|R,20 ЖОЧРОР ШЕ” 355 | 355 360 | 360 3550 | 3550 
1.00 1.00 | 1.0 | 1.0 37.5 38 375 380 3750 
1.12 1.1 |40.0/ 40.0 | 40.0 | 40 | 40 | 40 | доо | 400 |400 | 400 | 400 | 400 | 4000 400 | 4000 
1.25 |1.25|1.2|1.2 42.5 42 
1.40 1.4 425 420 4250 
160/1. 60/ 16116 45.0 | 45.0 45 | 45 450 | 450 450 | 450 4500 | 4500 
1.80 1.8 47.5 48 475 480 4750 
2.00 | 2.00|2.0 12.0 50.0 50.0 50.0 | 50 | 50 | 50 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 5000 | 5000 | 5000 
2.24 2.2 53.0 53 
2.50 | 2.50 |2.5 | 2.5 56.0156 0 Se | 56 530 530 5300 
2. 80 2.8 60.0 SÓ 560 | 560 560 | 560 5600 | 5600 
3.15 |3.15 | 3.0 |3.0 600 600 6000 
3.55 3.5 |63.01 63.0 | 63.0 | 63 | 63 | 63 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 6300 | 6300 | 6300 
4.00 |4.00|4.0|4.0 67.0 67 670 670 6700 
4.50 4.5 71.0 71.0 71 | 71 710 | 710 710 | 710 7100 | 7100 
5.00 | 5.00 | 5.0 | 5.0 ` 750 75 750 750 7500 
5.60 5.5 |s0.0 80.0 80.0 во | во | во | воо | воо | воо | 800 | 800 | воо 8000 | 8000 
6.30 | 6.30 | 6.0 | 6.0 950 а. 
7.10 7.0 850 850 8500 
8.00 | 8.00 | 8.0 | 8.0 рае 290° 1°30 900 | 900 900 | 900 9000 | 9000 
s OO 0 95.0 95 950 950 9500 
| “0 |100. 0 100.0|100.0| 100 | 100 | 100 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 
10.00 10.00|10.0|10.0 10000 11000010000 
注 : 1. 标准 规定 0.01~20000mm 范围 内 机 械 制 造 业 中 常用 的 标准 尺寸 (直径 、 长 度 、 高 度 等 ) 系列 ， 适 用 于 有 互 换 性 或 
系列 化 要 求 的 主要 尺寸 。 其 他 结构 尺寸 也 应 尽量 采用 。 对 已 有 专用 标准 规定 的 尺寸 ， 可 按 专 用 标准 选用 。 


а 





2. ЖУ 


R, 系列 (选用 











个 尺寸 时 ， 应 首先 在 优先 数 系 R 系列 
































优先 数 化 整 值 系 列 制定 的 标准 尺寸 系列 ) 中 选用 















































按照 RI0、R20、R40 的 顺序 选 
标准 尺寸 ， 其 优选 顺 











күт 











。 如 必须 将 数值 圆 整 ， 可 在 相应 的 
序 为 R,10、R,20、R,40。 
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1.4.2 棱 体 的 角度 与 斜 度 系列 ( 见 表 1-23~ 表 1-25) 





表 1-23 角度 与 斜 度 的 术语 及 定义 (摘自 











СВ/Т 4096—2001) 
























































































































































































































































术语 定义 图 fl 
两 个 相交 平面 与 一 定 尺寸 所 限定 的 几何 
же | 体 。 这 两 个 相交 平面 称 为 “ 榨 面 ", 当 有 配合 
ü 要 求 时 , 则 称 为 “楼 体 配合 面 "。 两 楼 面 的 交 
线 称 为 “楼 边 ” 
几 对 相交 平面 与 一 定 尺寸 所 限定 的 几何 
体 称 为 多 楼 体 
对 相交 平面 与 一 定 尺寸 JT ст EL. 
важ |. 两 对 相交 平面 与 一 定 尺寸 所 限定 的 是 双 
楼 体 
当 各 对 平面 相交 到 一 点 时 ,该 多 楼 体 是 楼 
锥 体 
{Ж 小 角度 的 楼 体 
ы 特定 的 大 角度 楼 体 。 这 些 特定 的 楼 体 常用 
ана | 于 机 床 的 导轨 
k tl 两 相交 楼 面 间 的 夹 角 。 棱 体 配合 面 间 的 夹 
“е Ж” [ИЕ 
в | 角 称 为 楼 体 的 配合 角 шаа. 
кек | ЖЕП ТЕШКЕН — тінін 
Жем | 截面 上 测量 的 高 度 (如 图 中 的 五 和 及 ) 
两 指定 截面 的 楼 体高 和 之 差 与 该 两 
Ik | 截面 之 间距 离 2 E 
斜 度 5 S= (H-h)/L 





S=tan 8-1: со B 


















































































































































-14. 机 械 设 计 师 手册 ( L JR) 
表 1-24 ”一般 用 途 棱 体 的 角度 与 斜 度 系列 (摘自 СВ/Т 4096-2001) 
斜 度 :S=(H-h)/L 比率 :C,=(7-t)/L 
S=tan В= 1 : сої В с, =2tan —=1 了 eat 一 一 
# Ж Ж 
棱 体 斜 度 本 值 推 算 值 
系列 1 系列 2 
B B/2 B B/2 B 5 с, 5 В 
120° 60° 120° 1 : 0.288675 
90° 45° 90° 1 : 0. 500000 
75° 37°30' 75° 1 : 0. 651613 : 0. 267949 
60° 30° 60° 1 : 0. 866025 : 0.577350 
45° 22930” 459 1:1.207107 : 1. 000000 
40° 20° 40° 1 : 1.373739 : 1.191754 
30° 15° 30° 1 : 1. 866025 : 1.732051 
20° 10° 20° 1 : 2. 835641 : 2. 747477 
15° 7°30' 15° 1 : 3. 797877 : 3.732051 
10° 5° 10° 1 : 5.715026 : 5.671282 
8° 4° 8° 1 : 7. 150333 : 7. 115370 
7° 3°30' 7° 1 : 8. 174928 : 8. 144346 
6° 3° 6° 1 : 9. 540568 : 9. 514364 
1:10 1:10 5°42'38. 1” 
5° 2°30' 5° 1:11.451883 | 1: 11. 430052 
4° 29 49 1 : 14.318127 | 1: 14. 300666 
3° 1°30' 3° 1 : 19. 094230 | 1 : 19. 081137 
1:20 1:20 2°51'44. 7" 
2° 1° 2° 1 : 28. 644981 | 1 : 28. 636253 
1:50 1:50 1°8'44. 7" 
1° 0230” 19 1 : 57. 294325 | 1: 57. 289962 
1 : 100 1 : 100 34'22. 6” 
0°30' 0915” 0930” 1: 114. 590832|1 : 114. 588650 
1 : 200 1 : 200 17'11.3” 
1 : 500 1 : 500 6'52. 5" 
注 : 优先 选用 系列 1， 其 次 选用 系列 2。 







































































第 1 章 常用 资料 、 数 据 和 一 般 标准 . 15: 
表 1-25 特定 用 途 的 棱 体 (摘自 СВ/Т 4096—2001) 
楼 体 角 推算 值 А 
Ж 
B 8⁄2 с, 5 
108° 54° 1 : 0. 363271 
V Ж 
729 36° 1:0.688191 
55° 27°30' 1: 0. 960491 1: 0. 700207 
же 
502 25° 1 : 1. 072253 1 : 0. 839100 








































































































































































































1.4.3 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 系 列 ( 见 表 1-26 和 表 1-27) 
表 1-26 一 般 用 途 圆锥 的 锥 度 与 锥 角 系 列 (摘自 GB/T 157-2001) 
母线 ”轴线 _D-d 
L 
锥 度 C 与 圆锥 角 а 的 关系 式 如 下 
C=2tan = : кы _ 
2 2 2 
圆锥 表面 锥 度 一 般 用 比例 或 分 式 形 式 表 示 
i: À [Ë # Ж О {Н 
系列 1 | 系列 2 ШЕЕ С 5, 
(°)(')(”) (9) rad 
120° 2. 09439510 | 1: 0.288675 fil s P na 
拖拉 机 阀门 ,填料 盒 内 填料 的 锥 度 
沉 头 螺钉 , 沉 头 及 半 沉 头 钾 钉 头 ， 
90° 1. 57079633 | 1 : 0. 500000 | 轴 及 螺纹 的 倒 角 , 重 型 顶尖 ,重型 中 
до, АО УЕ Е 
75° 1.30899694 | 1: 0. 651612 10 ~ 13 тт 沉 头 及 半 沉 头 锦 钉 头 
60° 1.04719755 | 1 : 0.866025 顶尖 ,中 心 孔 ,弹簧 夹 头 , 沉 头 钻 
45° 0.78539816 | 1: 1.207106 їл. 5; ЖЛЕ ПЕТ 
30° 0.52359878 | 1: 1.866025 摩擦 离 合 器 Е Бф 3k: 
1:3 18°55'28.7199” 18. 924644429 | 0. 33029735 нн ы 
擦 离合 器 
1:4 |1421570.1177” | 14. 25003270。 | 0. 24870999 
1558 11°25'16. 2706" 11. 421186279 | 0. 19933730 алымы T 
合 器 ,磨床 主轴 
1:6 |9°31'38.2202” | 9. 52728338° | 0. 16628246 
1:7 |8°10'16. 4408" | 8. 17123356° | 0. 14261493 重型 机 床 顶 尖 ,旋塞 
1:8 7°9'9.6075” | 7.15266875° | 0. 12483762 联 轴 器 和 轴 的 结合 面 
受 轴 向 力 、 横 向 力 和 力矩 的 结合 
1:10 5°43'29.3176" | 5. 72481045° | 0). 09991679 面 , 电 动机 及 机 器 的 锥 形 轴 伸 ,主轴 
承 调节 套 简 
1:12 | 4°46'18. 7970" | 4.77188806° | 0. 08328516 滚动 轴承 的 衬 套 
1:15 | 3°49'5.8975” | 3.81830487° | 0. 06664199 ны 
轮 的 结合 面 


































































































. 16: 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
( 续 ) 
本 值 推 算 值 
МІНЕ Ша 应 ж 例 
系列 1 系列 2 锥 度 C 
еу УУ (83 тай 
Ж-Е 具 А де йр, ЖЕ 
1:20 2951751. 0925” | 2. 864192379 0. 04998959 机 床 主轴 ， Л ЖУЛ ЛЫ Ж, Ж 
J 77, (УН 
JE х =i = £ 
1:30 195434. 8570” | 1. 90968251° 0. 03333025 Е l. лж ж аа 
ЛА, ЖЕЛ 
1:50 1°8'45.1586” | 1. 14587740° 0. 01999933 ІНЕН, ЯР ЕЕ ае 
受 陡 振 及 静 变 载荷 的 不 需 拆 开 的 
1:100 34722. 6309” | 0. 572953029 0. 00999992 | 
连结 件 , 模 键 , 导 轨 镶 条 
受 陡 振 及 冲击 变 载荷 的 不 需 拆 开 
1 : 200 17'11.3219” | 0. 28647830° 0. 00499999 
НЕЕ, ЙГЕ КЕ, Sp h PE Ж 
1 : 500 6/52. 5295" 0. 11459152° 0. 00200000 


















































Е: 1. 系列 1 9 120°-1: 3192083649 R10/2 优先 数 系列 ，1 














: 5~1 : 500 的 数值 按 R10/3 优先 数 系列 (И, GB/T 321). 





































































































2. 优先 选用 系列 1， 其 次 选用 系列 2。 
表 1-27 特定 用 途 的 圆锥 (摘自 GB/T 157-2001) 
JE 算 值 ТИР 
未 准 
基本 值 圆锥 角 а ? ж 
锥 度 C СВ/Т(150) 
(997%? (9) тай 
(5237) 
11954” 0. 20769418 1 : 4. 7974511 
(8489-5) 
(8489-3) 
8°40' 0.15126187 1 : 6. 5984415 (8489-4) 
(324. 575) 纺织 机 械 和 附件 
7° 0. 12217305 1 : 8. 1749277 (8489-2) 
1:38 1230727. 7080” 1. 507696672 0. 02631427 (368) 
1:64 025342. 8220” 0. 895228342 0. 01562468 (368) 
3837.3 机 床 主轴 
7:24 16935739. 4443” | 16. 594290089 0. 28962500 1 : 3. 4285714 一 
(297) 工具 配合 
1:12.262 4940712. 1514” 4. 67004205° 0. 08150761 (239) 村 各 锥 度 No. 2 
1 : 12. 972 4°24'52. 9039" 4. 41469552° 0. 07705097 (239) 村 各 锥 度 No. 1 
1:15.748 3938713. 4429" 3. 637067479 0. 06347880 (239) 村 各 锥 度 Хо. 33 
1962 
(594-1) А 
6: 100 3926712. 1776" 3. 436 716 00° 0. 05998201 1 : 16. 6666667 (303533 医疗 设备 
(595-2) 
1 : 18.779 3°3'1. 2070” 3.05033527° 0. 05323839 (239) 村 各 锥 度 No. З 
1 : 19. 002 3°0'52. 3956” 3. 014 55434° 0.05261390 1443(296) 莫 氏 锥 度 No. 5 
1:19.180 2°59'11. 7258" 2.98659050° 0. 05212584 1443 (296) 莫 氏 锥 度 №. 6 
1:19.212 2958752. 8255" 2.98161820° 0. 05203905 1443 (296) 莫 氏 锥 度 No. 0 
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( 续 ) 
Ж 算 值 РЕ 
ЖИЕ 
本 值 圆锥 角 о | Š Н Ж 
ЖЕЛЕ C СВ/Т(150) 
(990959 (9) тай 
1:19.254 2958730. 4217" 2.97511713° 0. 05192559 1443 (296) 莫 氏 锥 度 No. 4 
1 : 19.264 2°58'24. 8644" 2.97357343° 0. 05189865 (239) 村 各 锥 度 №. 6 
1 : 19. 922 2°52'31. 4463” 2. 87540176° 0.05018523 1443(296) 莫 氏 锥 度 No. 3 
1 : 20. 020 2951740. 7960” 2. 861332239 0. 04993967 1443(296) 莫 氏 锥 度 No. 2 
1 : 20. 047 2°51'26. 9283” 2. 85748008° 0. 04987244 1443(296) 莫 氏 锥 度 No. 1 
1 : 20.288 2949724. 7802” 2. 82355006° 0. 04928025 (239) 贾 各 锥 度 No.0 
布朗 夏普 锥 度 
1 : 23. 904 2°23'47. 6244" 2.39656232° 0. 04182790 1443(296) БАКЕ 
№. 1~ №. 3 
1:28 292745. 8174" 2. 04606038° 0. 03571049 (8382) 复苏 器 (医用 ) 
1:36 1235729. 2096" 1. 591447119 0. 02777599 | 
(5356-1) 麻醉 器 具 
1:40 1°25'56. 3516” 1. 43231989。 0. 02499870 
1.4.4 机 器 轴 高 ( 见 表 1-28) 
表 1-28 机 器 轴 高 (摘自 GB/T 12217--2005) (单位 : mm) 
轴 高 h 基本 尺寸 系列 轴 高 h 基本 尺寸 系列 轴 高 hh 基本 尺寸 系列 轴 高 Һ 基本 尺寸 系列 
I І Ш N I І III N I І Ш ү 1 І III ү 
25 25 25 25 75 225 225 670 
26 80 80 80 236 710 |710 
28 28 85 250 250 250 250 750 
30 90 90 265 800 800 |800 
32 32 32 95 280 280 850 
34 100 100 100 100 300 900 |900 
36 36 105 315 315 315 950 
38 112 112 335 1000 | 1000 | 1000 |1000 
40 40 40 40 118 355 355 1060 
42 125 125 125 375 1120 |1120 
45 45 132 400 400 400 400 1180 
48 140 140 425 1250 | 1250 |1250 
50 50 50 150 450 450 1320 
53 160 160 160 160 475 1400 |1400 
56 56 170 500 500 500 1500 
60 180 180 530 1600 | 1600 | 1600 |1600 
63 63 63 63 190 560 560 
67 200 200 200 600 
71 71 212 630 630 630 630 
轴 高 的 极限 偏差 平行 度 公差 
轴 高 h 电动 机 从 动机 | 除 电 动机 以 外 2. 5h<L 
器 .减速 器 等 的 主动 机 器 шы =4h БАР 
主动 机 器 “从 动机 器 бла 
25-50 ЖАЎ 0 0.2 0.3 0.4 
0 +0.5 
ы „|| >50~250 =й 0 0.25 0.4 0.5 
0 +1.0 
>250~ 630 24% 0 0.5 0.75 1.0 
0 +1.5 
>630- 1000 КЧР O 0.75 1.0 1.5 
0 +2. 0 
>1000 т 0 1.0 1.5 2.0 
Е: 1. 机 器 轴 高 优先 选用 第 I 系列 数值 ， 如 果 不 能 满足 需要 时 ， 可 选用 第 工 系 列 值 ， 尽 量 不 采用 第 信 系 列 数值 。 
2. hi 不 包括 安装 所 用 的 热 片 在 内 ， 如 果 机 器 需 配 备 绝 缘 热 片 时 ， 其 热 片 的 厚度 应 包括 在 内 。L 为 轴 全 长 。 
3. 对 于 支承 平面 不 在 底部 的 机 器 ， 应 按 轴 伸 线 到 机 器 底部 的 距离 选取 极限 偏差 及 平行 度 公差 。 


























‚18. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 








1.4.5 机 器 轴 伸 ( 见 表 1-29~ 表 1-32) 


























































































































































































































表 1-29 圆柱 形 轴 伸 (摘自 GBZT 1569—2005) (单位 : mm) 
d L 
公称 尺寸 极限 偏差 长 系列 短 系 列 
6.7 16 == 
8,9 20 = 
10,11 23 20 
12,14 | 30 25 
16,18,19 16 40 28 
20,22,24 50 36 
25,28 60 42 
30 
32,35,38 50 99 
40,42,45,48,50 б 
Е. 110 82 
60,63,65,70,71,75 140 105 
80,85,90,95 170 130 
100,110,120,125 210 165 
130,140,150 250 200 
160,170,180 300 240 
190,200,220 6 350 280 
240,250,260 410 330 
280,300,320 470 380 
340,360,380 550 450 
400,420,440,450,460,480,500 650 540 
530,560,600,630 800 680 
ТЕ: 直径 大 于 630~ 1250mm 轴 伟 的 直径 和 长 度 系列 见 下 表 。 
d L 
基本 尺寸 极限 偏差 长 系列 短 系 列 
670,710,750 900 780 
800 ,850 n6 1000 880 
900,950 (可 根据 产品 的 性 能 、 980 
特点 和 要 求 , 按 GB/T 
0001060 1801 ЗЕЛІЖІН 00 БЕЙ f _ 1100 
1120,1180 ж) 1200 
1250 1300 
Ж 1-30 圆锥 形 轴 伸 (摘自 СВ/Т 1570—2005) (单位 : mm) 
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(Ж) 
长 £ 列 ч Ж 列 
d b h 1 d, d, L, 
L L. | L, d, (G) L L | L, d, (G) 
6 5.5 
一 一 一 | 16 10 6 M4 
7 6.5 
8 7.4 
—— 20 12 8 
9 8.4 
M6 
10 9.25 
23 15 12 
11 2 2 1.2 10.25 3.9 
12 2 2 1,2 11.1 4,3 
30 18 16 M8x1 
14 3 3 1.8 13.1 4.7 M4 10 
16 3 3 1.8 14.6 5.5 15.2 5.8 
18 4 4 |2.5 40 | 28 | 25 16.6 5.8 28 16 14 17.2 6.1 М10х1.25 М5 т 
19 4 4 12.5 17.6 6.3 18.2 6.6 
20 4 4 [2.5 18.2 6.6 18.9 6.9 
22 4 4 12.5 | 50 36 | 32 20.2 7.6 36 | 22 |20 20.9 7.9 М12х1.25 М6 16 
24 5 5 |25 22,2 8.1 22.9 8.4 
25 5 5 3 22.9 8.4 23.8 8.9 
60 | 42 | 36 42 | 24 | 22 M16x1. 5 M8 19 
28 5 5 3 25.9 9.9 26.8 10.4 
30 5 5 3 27.1 10.5 28.2 11.1 
32 6 6 |3.5 29. 1 11.0 30. 2 11.6 M20x1. 5 М10 | 22 
80 | 58 | 50 58 | 36 | 32 
35 6 6 |3,2 32.1 12.5 33.2 13.1 
38 6 6 [3.5 35.1 14.0 36.2 14. 6 
40 10 8 5 35.9 12.9 37.3 13.6 M24x2 M12 | 28 
42 10 8 5 37.9 13.9 39.3 14.6 
45 12 8 5 40.9 15.4 42.3 16.1 
M30x2 
48 12 8 5 110 | 82 | 70 43.9 16.9 82 54 |50 45.3 17.6 М16 | 36 
50 12 8 5 45.9 17.9 47.3 18.6 
55 14 9 |5. 50.9 19.9 52.3 20.6 М36х2 
56 14 9 51.9 20.4 53.3 21.1 
60 16 10 6 54. 75 21.4 56.5 22.2 M20 | 42 
63 16 10 6 57.75 2220 59.5 23.7 М42х3 
65 16 10 6 59.75 23.9 61.5 24.7 
140 | 105 | 100 105 | 70 | 63 
70 18 11 7 64.75 25.4 66.5 26.2 
71 18 11 7 65.75 25.9 67.5 26.7 M48x3 M24 | 50 
75 18 11 7 69.75 27.9 71.5 28.7 
80 | 20 12 |7.5 73.5 29.2 75.5 30.2 
M56x4 
85 | 20 [2 |7.5 78.5 31.7 80.5 32.7 
170 |130 | 110 130 | 90 | 80 
90 | 22 14 9 83.5 32.7 85.5 33.7 
M64x4 
95 | 22 14 9 88.5 35.2 90.5 36.2 
100 | 25 14 9 91.75 36.9 94 38 М72х4 
110 | 25 14 9 101.75 41.9 104 43 М80х4 
210 | 165 | 140 165 | 120 | 110 
120 | 28 16 10 111.75 45.9 114 47 
М90х4 
125 | 28 16 10 116.75 48.3 119 49.5 
130 | 28 16 10 120 50 122.5 51.2 
М100х4 
140 | 32 18 11 |250 | 200 180 130 54 200 | 150 | 125 | 132.5 55.2 
150 | 32 18 11 140 59 142.5 60.2 М110х4 
160 | 36 | 20 12 148 62 151 63.5 
М125х4 
170 | 36 | 20 12 | 300 | 240 | 220 158 67 240 180 160 161 68.5 
180 | 40 | 22 13 168 71 171 72.5 
М140х6 
190 | 40 | 22 13 | 350 | 280 | 250 176 75 280 |210 | 180 179.5 76.7 





.20- 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 























L | L. | Ls а, (G) L | L, | L, а, (6) 
200 | 40 | 22 | 13 186 80 189.5 | 81.7 

350 | 280 |250 280 | 210 | 180 М160х6 
220 | 45 | 25 | 15 206 88 209.5 | 89.7 









































ЇЕ: 1. $220mm ЖАСТА МЕШ ЇН ЕЛЕСІ ЗАН АР Т. 
2. 键 槽 深度 上 可 由 测量 C 来 代替 。 
3. L, 可 根据 需要 选取 小 于 表 中 的 数值 。 
































表 1-31 长 系列 ф220тт 以 上 圆锥 形 轴 伸 (摘自 СВ/Т 1570—2005) (单位 : mm) 





























d b h i L L. L, d, d, 
240 223. 5 
М180х6 
250 50 28 17 | 410 | 330 | 280 | 233.5 
260 243.5 | М200х6 
280 56 261 
М220х6 
300 32 20 | 470 | 380 | 320 281 
63 — 
І 320 301 | М250х6 
4 一 4 旋转 
А 340 317.5 
М280х6 
ч =L | 360 70 36 22 | 550 | 450 | 400 | 337.5 
380 357.5 | M300x6 
400 
373 | M320x6 
420 80 40 25 393 
440 413 
М350х6 
450 650 | 540 | 450 | 423 
460 433 
90 45 28 М380х6 
480 453 
500 473 
М420х6 
530 4966 | 
е 00 3 800 | 680 526 — 
1 50 1 500 
Т, 566 | M500x6 
630 596 М550х6 



































Е: 1. 直径 $220mm 以 上 的 圆锥 轴 伸 ， 键 槽 底面 与 圆锥 母线 平行 。 
2. L, 可 根据 需要 选取 小 于 表 中 的 数值 。 

















l: 
кы 
Е 


ж 1-32 ЕМИН АМ Big EFF (摘自 СВ 1570—2005) ( Š 


Үү: mm) 
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(8) 
1, 1, 1, % 
а — а = d - = d -- 
长 系列 | 短 系列 长 系列 | 短 系列 长 系列 | 短 系列 长 系列 | 短 系列 
11 1.6 30 4.5 3.9 60 8.6 7.8 120 14.1 13.0 
12 1.7 32 5.0 4.4 65 8.6 7.8 125 14.1 13.0 
14 2.3 35 5.0 4.4 70 9.6 8.8 130 15.0 13.8 
16 2.5 2.2 38 5.0 4.4 71 9.6 8.8 140 16.0 14.8 
18 3.2 2.9 40 74 6.4 75 9.6 8.8 150 16.0 14.8 
19 32 29 42 7.1 6.4 80 10.8 9.8 160 18.0 16.5 
20 3.4 3.1 45 7.1 6.4 85 10.8 9.8 170 18.0 16.5 
22 3.4 3.1 48 741 6.4 90 12.3 11.3 180 19.0 17,3 
24 3.9 3.6 50 7.1 6.4 95 12.3 11.3 190 20.0 18.3 
25 4.1 3.6 55 7.6 6.9 100 13.1 12.0 200 20.0 18.3 
28 4.1 3.6 56 7.6 6.9 110 13.1 12.0 220 22.0 20.3 
注 : АЖ ШШК РІ ТШ ЕСІМ ЕНІ, ІН HHB Ka PL Ж 0 ЖЕЛИНИ ЛЕ, НОВИ FG ЖЖ u 的 规定 ， е, 的 极限 






































偏差 与 1 的 极限 偏差 相同 ， 此 时 表 1-30 中 的 1 作为 参考 尺寸 。 





1.4.6 ФАЯ. ( 见 表 1-33 和 表 1-34) 


表 1-33 中 心 孔 (ІНЕ СВ/Т 145-2001) (单位 : mm) 




















































































































4 р, “ы а “|||! сю 选择 中 心 孔 的 参考 数据 
原料 工件 
Б А B| ЕЈ А В [АВ лн 最 大 
АШ Б 型 Л] 型 型 | 型 | 型 | 型 R 型 са Ж ЖАН 重量 
型 直径 р, | 
р, А 
(0.50) 1.06 0.48 0.5 
(0.63) 1.32 0.60 0.6 
(0.80) 1.70 0.78 0.7 
1.00 2.12 |3.15 |2.12 |0.97| 1.27| 0.9 2.3 3.15 2.50 
(1.25) | 2.65 4.00 2.65 |1.21|1.60| 1.1 2.8 | 4.00 |3,5 
1.60 3.35 | 5.00 3.35 | 1.52 | 1.99| 14 |3.5 5.00|4.00 
2.00 4.25 | 6.30 |4.25 |1.95|2.54| 1.8 |4.4 |6.30 |5.00 8 >10-18 0.12 
2.50 5.30 | 8.00 | 5.30 2.42|3.20| 22 |5.5 8.00 | 6.30 10 | >18-30 | 0.2 
315 6.70 |10.00| 6.70 | 3.07 |4.03| 2.8 |7.0 10.00| 8.00 М3 3.2 [5.3|5.8 12.6) 1.8 12 | >30-50 | 0.5 
4.00 8.50 12.50 8.50 | 3.9015.05| 3.5 8.9 |12.50|10.00| M4 4.3|6.7|7.4 3.2! 21 15 | >50-80 | 0.8 
(5.00) [10.60 /16.00/10.60 4.85 | 6.41| 4.4 !11.2 16.0012.50 М5 5.3 |8.1|8.8 |40) 2.4 20 | >80-120 | 1 
6.30 13.20 18.00 13.20 5.98 |7.36| 5.5 |14.0 20.0016.00 М6 |6.4|9.6|10.5\5.0| 2.8 25 | >120-180 | 1.5 
(8.00) |17.00 |22.40|17.00| 7.79 | 9.36| 7.0 |17.9 25.00|20.00 М8 8.4112.213.2/16.0/ 3.3 30 | >180~220 | 2 


























. 22: 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 


















































( 续 ) 
d р, | а а |р [оо | 选择 中 心 孔 的 参考 数据 
(参考 ) (参考 ) max | min (2%) 
Те 工件 
B、 端 部 | 轴 状 原料 | 一 
ЗЕГЕ B R A|B|A B кз ыш 最 小 | 最 大 直径 最 大 
ые 型 | 型 | 型 | 型 | 型 | 型 | 型 G s 重量 
型 直径 р, i 
А 
D, 











10.00 21.20 28.00 21.20 9.70 |11.66| 8.7 22.5 | 31.5 25.00 M10| 10.5114. 9| 16.3| 7.5 3.8 35 | >180-220 | 2.5 





M12| 13.0|18. 1| 19.8 9.5 4.4 42 | >220~260 | 3 
M16|17.0|23. 0|25.3|12.0| 5.2 50 | >250~300 | 5 


M20|21.0|28.4|31.3|15.0| 6.4 60 | >300~360 | 7 

















М24 26.0 |34. 2|38.0118.0| 8.0 70 >360 10 















































Е: 1. 括号 内 尺寸 尽量 不 用 。 
2. 选择 中 心 孔 的 参考 数值 不 属 GB/T 145-2001 内 容 ， 仅 供 参 考 。 
3. 中 心 孔 的 符号 及 标注 见 表 1-34。 


表 1-34 中 心 孔 的 符号 及 标注 (摘自 GB/T 4459. 5 一 1999) 
ТЕ ЖЖ: 说 明 符号 及 标注 说 明 
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ЖИ B 型 中 心 孔 


GB/T4459.5— -2.5,0|-% 
B2.5/8 在 完工 的 零件 上 要 求 


保留 中 心 孔 





% 
<` 4 














GB/T 4459.5—В1/3.15 





以 中 心 孔 的 轴线 为 基 
侍 时 ,基准 代号 的 标注 
同一 轴 的 两 端 中心 孔 
采用 A 型 中 心 孔 目 同 ,可 只 在 其 一 端 标 


Ж 
2XGB/T 4459.5-- |, жем * Et 5 
GB/T4459.5— р=4,0,=8.5 < 2 注 , 但 应 注 出 数量 ,中 心 
А4/8.5 在 完工 的 零件 上 是 否 了 孔 表 面 粗糙 度 代 号 和 以 
р rH 


保留 中 心 孔 都 可 以 心 孔 轴线 为 基准 时 ， 
基准 代号 可 在 引出 线 上 
标 出 
中 心 孔 尺寸 见 表 1-33 








=< 
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采用 A 型 中 心 孔 


аВ/Т4459.5-- 人 
A1.6/3.35 在 完工 的 零件 上 不 人 允 


许 保留 中 心 孔 
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1.4.7 零件 倒 圆 与 倒 角 ( 见 表 1-35) 
表 1-35 零件 倒 圆 与 倒 角 (摘自 GB/T 6403. 4 一 2008) (单位 : mm) 
[ШЕ \ 倒 角形 式 倒 圆 . 倒 角 (45°) 的 装配 形式 
C 
C<0.58R, Сі>сС 
倒 圆 . 倒 角 尺寸 
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2.5 | 3.0 
R u C 
4.0 5.0 6.0 8.0 10 12 16 20 25 32 40 50 三 
与 直径 ф 相应 的 倒 角 С.Я А 的 推荐 值 
由 >3 >6 | >10 | >18 | >30 | >50 | >80 | >120 | >180 | >250 | >320 | >400 | >500 | >630 | >800 | >1000|>1250 
72226 1-10-18 | -30| -50| -80|-120/-180| -250|-320| -400|-500/-630 | -800 |-1000|-1250|- 1600 
СЕВ(|0.2|0.4|/06/081|1016|20| 2.5 | 3.0 1 4.0 | 5.0 | 6.0 | 8.0 | 10 12 16 20 25 
























































МИЯ РАА C. М5 





К, 


0.1 0.2 0.3 0.410.5 0.6 0.8|1.0 1.2 1.6 








2.0 2.5|3.0|4.0|5.0 6.0 8.0. 10 | 12 16 | 20 25 





1.4.8 


С..,(С<0.588,) 


ТЕ: 











= 0.1 0.2 |0.3/0.4|0.5|0.6/0.8 






































а 一 般 采 用 45" ， 也 可 以 采用 30255 60°. 








1.011.2|11.6|2.012.5|13.014.015.016.018.0| 10 12 









































圆 形 零件 自由 表面 过 渡 圆 角 半 径 和 静 配 合 连接 轴 用 倒 角 ( 见 表 1-36) 


表 1-36 圆 形 零 件 自由 表面 过 渡 圆 角 半 径 和 静 配合 连接 轴 用 倒 角 (单位 : mm) 





D-d 2 5 8 10 15 | 20 25 | 30 |35 | 40 | 50 | 55 | 65 |70 | 90 |100 






























































те 
Н 





ж. АУ р-а зж 









































加 < 
角 R 1 2 3 | 4 5 8 10 12 12 | 16 | 16 | 20 | 20 25 | 25 |30 
Р а к | D-d 130 | 140 | 170 | 180 220 | 230 290 | 300 360 | 370 | 450 | 460 | 540 |550 | 650 |660 
径 

В |30 | 40 | 40 | 50 | 50 | 60 | 60 | 80 | 80 100 | 100 | 125 | 125 | 160 | 160 200 
静 >10 >18 >30 >50 >80 >120 >180 >260 | >360 
іш ë а D <10 
а -18 ~30 ~50 ~80 ~120 | ~180 | ~260 | -360 | ~500 
А 
— a 1 1.5 2 3 5 5 8 10 10 12 
3 
轴 c 0.5 1 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 
倒 cx45° 
角 a 30° 10° 








FP 数 值 的 中 间 值 时 ， 则 按 较 小 尺寸 来 选取 R. f 


如 ，D-d=98mm， 则 按 90 选 R=25mm。 


-24: 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





1.4.9 砂轮 越 程 槽 ( 见 表 1-37) 








表 1-37 РЕЛІ (摘自 GB/T 6403. 5 一 2008) (单位 : mm) 











回转 面 及 端面 砂轮 越 程 槽 的 形式 及 尺 二 






































磨 外 圆 及 端面 磨 内 圆 及 端面 
b, 0.6 1.0 1.6 2.0 3.0 4.0 5.0 8.0 10 
b, 2.0 3.0 4.0 5.0 8.0 10 
h 0.1 0.2 0.3 0.4 0.6 0.8 1.2 
r 0.2 0.5 0.8 1.0 1.6 2.0 3.0 
d - 10 >10-50 >50-100 >100 




















平面 砂轮 及 V 形 砂轮 越 程 模 























h 1.6 2.0 2:5 3.0 




















ЖЕЕ КЕРЕ ШРШ 矩形 导轨 砂轮 越 程 村 
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第 1 章 常用 资料 、 数 据 和 一 般 标准 


。25 . 





1.4.10 ЕЕ, ЖЕ 71 ( 见 表 1-38~ 表 1-40) 




















































































































































































































表 1-38 ЫЕ Лі (单位 : mm) 
ПЕНЕН 模 数 11.5. 2 ).252.5| 3 5 |6 | 7 в 19 1 10112114116 
-- һы |5|5|]6|6| 6 7 7|]|7 8 8 8|9 9 9 
ba 14(5(|6|617.510.5113 15|16 19 22 |24 | 28 | 33 |38 
r 0.5 1.0 
注 : 1. 表 中 模 数 是 指 直 齿轮 。 
2. 插 斜 齿轮 时 ， 螺 旋 角 B 越 大 ， 相 应 的 65, 和 hi, 也 越 大 。 
表 1-39 JZ | *+8 Лі (单位 : mm) 
кта 螺旋 角 И 螺旋 角 
人 25。 30° = 40° ашы 25° 30° = 40° 
数 m, Жт, 
ДЕ Duin 
Ь 4 46 50 52 54 18 164 175 184 192 
5 58 58 62 64 20 185 198 | 208 218 
6 64 66 72 74 22 200 | 212 | 224 234 
7 70 74 78 82 25 215 | 230 | 240 250 
8 78 82 86 90 28 238 | 252 | 266 278 
9 84 90 94 98 30 246 | 260 | 276 290 
10 94 100 104 108 32 264 | 270 | 300 312 
12 118 124 130 136 36 284 | 304 | 322 335 
14 130 138 146 152 40 320 | 330 | 350 370 
16 148 158 165 174 
ТЕЛА ТЕ ТИГТ W) ЇЙЇ ТАТ ЖП АА 0 1-40, 
表 1-40 滑 移 齿轮 的 齿 端 圆 齿 和 倒 角 尺寸 (单位 : mm) 
模 数 
1.5 |11.75| 2 |2.25|25| 3 | 3.5! 4 5 6 8 10 
m 
r 12 1.4 | 1.6 18| 2 | 24 | 2.8 {3.1 [3.9 | 47 | 63 | 79 
h (17102 22 12.5 | 2.8 | 3.5 | 4 | 4.5 | 5.6 ! 6.7 | 8.8 11 
4, <50 50-80 80-120 120-180 180-260 >260 
са 2.5 3 4 5 6 
1.4.11 ФМ], ЕЙ ЕЕ ( 见 表 1-41) 
Ж 1-41 “ІНІ, ЕНІШЛІЕ (单位 : mm) 
名 称 刨 切 越 程 
龙门 蚀 a+b=100-200 
牛头 刨床 立 刨床 a+b=50-75 
大 插 床 如 STSR1400 50~100 
小 搬 床 如 B516 10-12 








-26:- 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





1.4.12 齿轮 深 刀 外 径 尺寸 ( 见 表 1-42) 










































































表 1-42 齿轮 深 刀 外 径 尺寸 (单位 : mm) 
模 数 系列 1 |1.25|1.5(1.75| 2 |2.25 2.5 |2.75| 3 |3.5| 4|45| 5 |5.5| 6 | 7 8 | 9 |10 
滚 刀 外 | 工 型 63 71 80 90 100 112 125 140 160 | 180 | 200 
径 刀 Hm 50 63 71 80 90 100 112 118 | 125 | 140 | 150 
Ж. I 型 适用 于 AAA 级 滚 刀 。 
工 型 适用 于 АА, A. В, C 四 种 精度 的 滚 刀 。 














1.4.13 弧 形 模 端 部 半径 ( 见 表 1-43) 





























































































































表 1-43 34 (单位 : mm) 
铣削 深度 H 5 10 12 25 
x B 
% ге кте 
花 键 楼 2 铣削 宽度 В 4 4 5 10 
¿ 
R 20-30 30-37.5 37.5 55 
键 公称 尺寸 Л 键 公称 尺寸 Л 键 公 称 尺 寸 | ЕЛ 
Вха D Bxd D Bxd р 
7 1х4 4.25 3х16 6х22 23.20 
T bas нн 1.5х7 4х16 16.9 6х25 26. 50 
弧 形 键 槽 ( 摘 7.40 
ЕЙ] БЕ 7 2х7 5х16 8х28 29.70 
2х10 4x19 10x32 33. 90 
са 10. 60 20.10 
2.5х10 5х19 
3x13 13.80 5х22 23.20 
注 : d 是 铣削 键 槽 时 键 槽 弧 形 部 分 的 直径 。 
1.4. 14 球面 半径 ( 见 表 1-44) 
ж 1-44 球面 半径 (摘自 GB/T 6403. 1 一 2008) (单位 : mm) 
Sy 
SR © $; 
г — 12 | 
Q [| 0 
1 0.2 0.4 0.6 1.0 1.6 2:5 4.0 6.0 10 16 20 
2 0.3 0.5 0.8 1.2 2.0 3.0 5.0 8.0 12 18 22 
1 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 
Ж 列 
2 28 36 45 56 71 90 110 140 180 220 280 
1 320 400 500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3200 
2 360 450 560 710 900 1100 1400 1800 2200 2800 














































































































第 1 章 常用 资料 、 数 据 和 一 般 标准 227. 
1.4.15 锯 缝 尺寸 ( 见 表 1-45) 
31-45 锯 颖 尺寸 (单位 : mm) 
1, 
D |4, 
0.6 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 2:5 3.0 4.0 5.0 |6.0 
80 34 V м м м м м м м м м м 
100 м м м м м м м м м м 
(40) 
125 м м м м м м м м м 
160 47 м м м м м м м м 
200 63 м м м м м м м 
250 ü; м м м м м 54 
315 80 м м м м м 
尺寸 ， 则 应 符合 下 列 要 求 : 
1.416 Т 形 槽 和 相应 螺栓 ОВ/Т 158— 1996 a. И w ТЕН 
ИНЧЕ ПИН ) 1) ЖЛЕ CT 362 ТЕЙ BJ BE Р 
СВ/Т 158-1996 标准 适用 于 金属 切削 机 床 、 木 的 尺寸 范围 时 ， 应 从 СВ/Т 321 中 的 R10 系列 数值 中 






































工 机 床 、 锻 压 机 械 及 附件 、 夹 具 、 装 置 等 。 其 他 有 了 ”选取 。 
形 槽 的 机 械 也 应 参照 采用 。T 形 槽 和 相应 螺栓 头 部 尺 









































一 般 情况 应 根据 工作 全 尺寸 及 使 用 所 要 求 的 T 形 

























































































表 1-46 T 丁 形 槽 及 相应 螺栓 头 部 尺寸 





2) 采用 数值 在 表 
寸 及 螺母 尺寸 见 表 1-46~ 表 1-48。 内 ， 则 应 从 GBZT 321 中 的 R20 £ $! 





























上 标明 。 


ЕТУ ТӘЖИН P JX F Й 
数值 中 选取 。 
һу Уд п] ЙЕ} ТЖ Л НЕВАДА ЕР [Н] ТЁК, ШК 




















MM OK ВЕ тгл By ТӘРЖІНІН, ТОЁ НН Р 应 符合 BF, РЇ Т ЁЛ ИЕТ Ж ИҢ. 4 


Ж 1-47 的 规定 。 特 殊 情 况 时 ， 若 需要 采用 其 他 间距 准 模 应 在 机 床 工作 台 J 








槽 数 为 偶数 时 ， 基 











<t 





























(单位 : mm) 





。 ”不 通 端 形式 及 尺寸 / 


Е A 45) 


























































































































倒 角 或 倒 圆 
EF 和 G 倒 45 角 或 倒 圆 
те Ж 螺栓 头 部 
4 В С Н Е F G р а 5 K 
基本 极限 偏差 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 大 | 最 大 | 最 大 | 基本 | 极限 | е | 最 大 | 最 大 | 最 大 
尺寸 | 基准 槽 | 固定 槽 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 偏差 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 
5 |+0.018 | +0.12 | 10 | и | 3.5 | 451 8 10 15 | +1 M4 9 3 
0.5 
6 0 0 11 12.5 5 6 11 13 16 0 М5 10 4 
8 |-0.022| +0.15 | 14.5 | 16 7 8 15 18 1 1 | 20 M6 | 13 6 
0.6 
10 0 0 16 18 7 8 17 21 22 М8 15 6 
+15. | 1 
12 19 | 21 8 9 20 | 25 28 MIO | 18 7 
+0. 027 | +0. 18 0 
14 23 | 25 9 11 23 | 28 32 М12 | 22 8 
0 0 1.6 
18 30 | 32 12 | 14 | 30 | 36 42 М16 | 28 10 
1.6 1:2 
22 | +0.033| +0.21 | 37 | 40 | 16 | 18 | 38 | 45 1 50 | +2 M20 | 34 14 
2.5 
28 0 0 46 | 50 | 20 | 22 | 48 | 56 62 0| 2 | м24 | 43 18 




















































































































































































































































































































































































































. 28 . 机 械 设 计 师 手册 ( L JER) 
( 续 ) 
т Е Ж 螺栓 头 部 
4 B С H 已 | 下 | С D d S K 
基本 极限 偏差 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 大 | 最 大 | 最 大 | 基本 | 极限 | e | 最 大 | 最 大 | 最 大 
尺寸 | 基准 模 | 固定 模 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 偏差 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 
36 56 | 60 | 25 | 28 | 61 71 1 |2.5| 76 M30 | 53 23 
+0. 039 | +0. 25 
42 I 68 | 72 | 32 | 35 74 | 85 614191, М36 64 28 
48 80 | 85 36 | 40 84 | 95 2.5 108 2 | M42 | 75 32 
0 
2 | 6 
54 0 046 | +0.30 | 9%0 | 95 | ду | 4 | 94 | 106 122 M48 | 85 | 36 
注 : 1. T 形 槽 底部 允许 有 空 刀 槽 ， 其 宽度 为 4， 深度 为 1 ~2mm。 
2. T 形 槽 宽度 А 的 两 侧面 的 表面 粗糙 度 Ra 最 大 允许 值 : 基准 槽 为 3.2um， 固 定 模 为 6.3um, JF 12.5um, 
Ж 1-47 Т JER |] EE Z E 42 (8 2 (单位 : mm) 
ЖА ОНЕР 槽 间距 P| 极限 偏差 
5 20 25 32 ай 
6 25 32 40 I +0.2 
8 32 40 50 з 
10 40 50 63 
12 (40) 50 63 80 32-100 | +0.3 
14 (50) 63 80 100 
18 (63) 80 100 125 
22 (80) 100 125 160 |125-250| +0.5 
28 100 125 160 200 
36 125 160 200 250 
42 160 200 250 320 оры бей 
48 200 250 320 400 | ч 
54 250 320 400 500 
注 : 1. РОО T ÉS MK Б KB СОМЕН n] ВЕ ЛУ, ЛУ Ж ЖШ. 
2. 任 一 T 形 槽 间距 的 极限 偏差 都 不 是 累计 误差 。 
表 1-48 丁 形 柳 用 螺母 尺寸 (单位 : mm) 
fx45° 
ч 120° 
ШЕТ D A B H, H f r 
Ка Ë 公称 公称 极限 公称 极限 公称 极限 公称 极限 
йй, 3 Қ Ж К $ тах тах 
ай 尺寸 尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
5 M4 5 9 3 +0.2 6.5 1 
+0. 29 
6 М5 6 -0.3 10 4 8 +0. 29 0 
8 M6 8 _0.5 13 6 +0. 24 10 1.6 i 
10 M8 10 15 +0.35 6 12 
12 М10 12 18 7 14 +0. 35 
14 М12 14 ғ“ 22 Ж 8 +0. 29 16 Р 0.4 
18 M16 18 23 10 20 
-0.6 +0. 42 
22 M20 22 34 14 28 
+0.5 +0. 35 
28 M24 28 43 18 36 КӨТ 4 0.5 
36 М30 36 -0.4 53 23 44 БЕ 
+0. 6 +0. 42 6 
42 M36 42 -0.7 64 28 52 +0.6 0.8 





























































































































(Ж) 
тен” | — н н / ! 
宽度 4 公称 公称 极限 公称 极限 公称 极限 公称 极限 

尺寸 尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 尺寸 偏差 

48 M42 48 л 75 +0. 6 32 60 
` +0.5 +0.6 6 0.8 

54 M48 54 шы. 85 +0.7 36 70 

注 : 1. 螺母 材料 为 45 钢 ， 热 处 理 硬度 为 35HRC， 并 发 蓝 。 

2. 螺母 表面 粗糙 度 Ra 最 大 允许 值 : 基准 槽 用 螺母 的 已 、 下 面 为 3.2nm; 其 余 为 6.3um。 
1.4.17 燕尾 槽 ( 见 表 1-49) 

表 1-49 ЖЕ (ІШІН 78/20 4241—2006) (单位 : mm) 





А | 40-65 | 50-70 | 60-90 | 80-125 |100~ 160|125~200|160~250|200~ 320|250~400|320~ 500 





В 12 16 20 25 32 40 50 65 80 100 
































су 
- 
өл 
1 
л 














f 2 3 4 


V 
w > (л 
2730 22: 4 
Н 8 10 12 16 20 25 32 40 50 65 


Н. 1. “4A” 的 系列 为 : 40, 45, 50, 60, 65, 70, 80, 90, 100, 110, 125, 140, 160, 180, 200, 225, 250, 280, 
320, 360, 400, 450, 500, 
2.“C” 为 推荐 值 。 




















1.4.18 ЖЕ (5 1-50) 


Ж 1-50 ЖЖ (摘自 GB/T 6403. 3--2008) (单位 : mm) 





Ж т h r 节 距 p 





Іш 
Б 
Ж 
& 
ЕЗІ 
Б 
党 
ë 


ОИ 
(50505500000) 5% 


0.2 0.132 0. 06 0. 628 


(е 


标记 示例 : 

1) 模 数 m=0.3 直 纹 滚 花 ,标记 如 下 : 
920 m0.3 СВ/Т 6403. 3 一 2008 0.3 0.198 | 0.09 0. 942 
2) 模 数 m=0.4 网 纹 深 花 ,标记 如 下 : 
网 纹 m0.4 GB/T 6403. 3 一 2008 


XA 
Хе 


77 








[ec 
еэ 


А) 


(У 
Уууу, 


ХХ 

4%, 
XY 
9 





Ез 


\7 
+ 


КУ 
h 
% 





0.4 0. 264 0. 12 1.257 








0.5 0.326 0.16 1.571 

















注 : 1. ЖР л=0. 785т-0. 414г, 
2. 滚 花 前 工件 表面 的 表面 粗糙 度 轮廓 算术 平均 偏差 Ra 的 最 大 允许 值 为 12. Sum。 
3. 滚 花 后 工件 直径 大 于 深 花 前 直径 ， 其 值 A= (0.8- 1.6) т, m 为 模 数 。 









































230. 


机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 





1.4.19 分 度 盘 和 标尺 刻度 ( 见 表 1-51) 























































































































表 1-51 分 度 盘 和 标尺 刻度 (摘自 JB/ZQ 4260—2006) (单位 : mm) 
刻 线 
кш 1, Ё; 1, С; е h һ, а 
+0. 2 +0. 2 +0. 3 +0. 03 
І 4 0.1 
0 0 0 0 +0. 08 +0. 03 
0.2 
%0.3 %0.3 %0.5 %0. 03 0 0 
І 5 
0 0 0 0 
%0.5 %0.5 %0.5 +0. 03 
Ш 7 0.15-1.5 15°+10' 
0 0 0 0 
+0. 5 +0. 5 +0. 5 +0. 03 +0. 08 +0. 03 
ү 9 0.2 0. 25 0.2 
0 0 0 0 0 0 
~ 
эл 
刻 线 剖面 а” %0.5 ТЫ. 5 1) *®5 „1% 03 
0 0 0 0 
注 : 1. 数字 可 按 打 印字 头 型 号 选用 。 
2. 尺寸 e 的 数值 可 在 0.15~1. Smm 中 选择 ， 但 在 一 个 零件 中 应 相等 。 
3. 尺寸 在 工作 图 上 不 必 注 出 。 
15 铸件 设计 一 般 规范 
1.5.1 铸件 最 小 壁 厚 和 最 小 铸 孔 尺寸 ( 见 表 1-52~ 表 1-54) 
表 1-52 铸件 最 小 壁 厚 (不 小 于 ) (单位 : mm) 
铸造 方法 铸件 尺寸 铸 钢 灰 铸 铁 球墨 铸铁 | 可 银 铸 铁 铝 合金 镁 合金 铜 合金 
=200х200 8 <6 6 5 3 — 3-5 
砂 型 >200x200~ 500x500 10-12 >6-10 12 8 4 3 6-8 
>500х500 15-20 15-20 - - 6 - - 
<70х70 5 4 - 2.5-3.5 2-3 - 3 
金属 型 >70x70~150x150 一 5 一 3.5~4.5 4 2.5 4-5 
>150х 150 10 6 一 一 5 一 6-8 
注 : 1. 一 般 铸 造 条 件 下 ， 各 种 灰 铸 铁 的 最 小 允许 壁 厚 5 (mm): НТІ00, НТ150, 8-4-6; НТ200, 8-6-8; НТ250, 6- 
8-15; HT300, НТ350, 6-15; НТ400, 5220. 
2. 如 有 特殊 需要 ， 在 改善 铸造 条 件 下 ， 灰 铸铁 最 小 壁 厚 可 达 3mm， 可 银 铸 铁 可 小 于 3mm。 














表 1-53 外壁、 内壁 与 肋 的 厚度 



































‚м. | 零件 最 大 Я се ШІ 
— 外 形 尺寸 外 壁 厚度 | 内 壁 厚度 | 肋 的 厚度 = р pl 

<5 300 7 6 5 盖 , 拨 又 ,杠杆 , 端 盖 , 轴 套 

6~10 500 8 7 5 盖 , 门 , 轴 套 , 挡 板 ,支架 , 箱 体 

11~60 750 10 8 6 盖 , 箱 体 , 畦 ,电动 机 支架 , 汶 板 箱 体 ,支架 , 托 架 , 门 
61~100 1250 12 10 8 盖 , 箱 体 , 铀 模 架 ,液压 缸 体 ,支架 , 溜 板 箱 体 
101~500 1700 14 12 8 їн Ж, шт, Ж ЛЕЙН Ж, ТЖЕ, ЕБ 
501-800 2500 16 14 10 Шр ЙК, ЕЕ, 轮 缘 , 盖 ， 
801-1200| 3000 18 16 12 小 立柱 , 箱 体 , 滑 座 , 床 身 ， г. 油 盘 





































































































第 1 章 常用 资料 、 数 据 和 一 般 标准 . 31: 
31-54 最 小 铸 孔 尺寸 (单位 : mm) 
孔 壁 厚度 <25 26-50 51-75 76-100 | 101-150 | 151-200 | 201-300 >301 
M 料 і 最 小 孔径 
孔 的 深度 
加 工 | 铸 造 | 加 工 | 铸造 | 加 工 | 铸 造 | 加 工 | 铸 造 | 加 工 | 铸 造 | 加 工 | 铸 造 | 加 工 | 铸 造 | 加工 | 铸 造 
碳 <100 75 55 | 75 55 |90 70 |100 | 80 | 120 | 100 |140 |120 | 160 |140 | 180 | 160 
ң 101-200 75 55 | 90 | 70 |100 |80 |110 | 90 | 140 | 120 |160 |140 |180 |160 210 | 190 
к 201-400 105 | 80 |115 | 90 | 125 | 100 |135 | 110 | 165 | 140 | 195 | 170 |215 | 190 255 | 230 
合 401-600 125 |100 |135 |110 | 145 | 120 |165 | 140 | 195 | 170 | 225 | 200 |255 | 230 295 | 270 
4%. 
s 
钢 601 ~ 1000 150 | 120 | 160 | 130 | 180 | 150 | 200 | 170 | 230 | 200 | 260 | 230 | 300 | 270 | 340 | 310 
ра 孔 壁 厚度 <50 51-100 >101 
高 镭 钢 
最 小 孔径 20 30 40 
灰 铸 铁 量 生产 :12~ 15; 成 批 生产 :15~30; 小 批 . 单 件 生产 :30~50 








孔 则 要 大 40% 。 
2. 难 加 工 的 金 





注 : 1. 不 透 圆 孔 最 小 容许 铸造 孔 直径 应 


属 ， 如 高 钮 钢 铸件 等 


在 镶 铸 的 碳 素 钢 部 分 进行 加 工 。 
































的 孔 应 尽量 铸 出 ， 





1.5.2 АЕ ( 见 表 1-55 和 表 1-56) 





而 其 中 需要 加 工 的 孔 ， 常 

















表 1-55 铸造 斜 度 及 过 渡 斜 度 


ТЕРА ЖОНУ, 


比 表 中 值 大 20% ， 和 矩形 或 方形 孔 其 短 边 要 大 于 表 中 值 的 20%, ІШ A SS JÉ sk 7 


待 铸 出 后 ， 再 





чч 























































































































铸造 斜 度 铸造 过 渡 斜 度 (摘自 JB/ZQ 4254—2006) 
斜 度 铸铁 和 铸 钢 件 | К^ |” 如 
жыр у 角度 B 使 用 范围 的 壁 厚 а 
b mm 
的 10-15 3 15 
h < 25mm HH 
:5 | 11°30' | >15-20 4 20 | 5 
钢 和 铁 铸件 >20-25 5 25 
SS _ >25-30 6 30 
| 5°30/ h = 25 ~ 500mm апган I is 8 
В га 5 时 的 钢 和 铁 
铸件 适用 于 减速 器 机 体 ,机 | >35-40 ° | Аб 
2257 wam t ЕЕ — s | 
305-245" 1:50] 1° > 500тт | 各 种 连接 法 兰 的 过 渡 部 | 29 
的 钢 和 铁 铸件 |ды: >50~55 11 | 55 
不 同 壁 厚 的 铸件 在 转折 ЖА» s ТЕПЕ 
点 处 的 斜 角 最 大 可 增 大 至 
ашы 大 到 меде 1З ЄЗ ы 
а 1:100} 30 有 色 人 金属 铸件 >65-70 14 | 70 
>70-75 15 75 
表 1-56 合金 铸件 内 腔 的 一 般 铸 造 斜 度 
铸件 内 腔 深度 /mm 
铸造 材料 
<6 >6-8 >8-10 >10-15 >15-20 >20-30 >30-60 
锌 合金 2930” 29 1945” 1930” 1915” 19 0245” 
铝 合 金 4° 3930” 39 2930” 29 1930” 1945! 
铜 合金 59 4° 3930” 39 2930” 29 1930” 
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1.5.3 铸造 圆 角 半 径 ( 见 表 1-57、 表 1-58) 
表 1-57 铸造 外 圆 角 半径 (单位 : mm) 
外 圆 角 半径 尺 值 
表面 的 最 小 边 尺 寸 P ЖЫЙ а 
=50° 519-759 |76°~105° |106° ~ 135° 136° ~ 165° >165° 
<25 2 2 2 4 6 8 
>25-60 2 4 4 6 10 16 
>60-160 4 4 6 8 16 25 
>160-250 4 6 8 12 20 30 
>250-400 6 8 10 16 25 40 
>400~ 600 6 8 12 20 30 50 
>600~ 1000 8 12 16 25 40 60 
>1000- 1600 10 16 20 30 50 80 
>1600--2500 12 20 25 40 60 100 
>2500 16 25 30 50 80 120 
Е: 如 果 和 铸件 不 同 部 位 按 上 表 可 选 出 不 同 的 圆 角 RR 数值 时 ， 应 尽量 减少 或 只 取 一 适当 的 R 数 值 ， 以 求 统一 。 
表 1-58 铸造 内 圆 角 半 径 (单位 : mm) 
内 圆 角 半径 尺 值 
a+b H || ffl а 
2 <50° 519-759 | 76° ~ 105° |106° ~ 135° |136° ~ 165° >165° 
钢 | 铁 | 钢 | 铁 | 钢 | 铁 | 钢 | 铁 | 钢 | 铁 | 钢 | 铁 
<8 4 4 4 4 6 4 8 6 16 10 20 16 
9-12 4 4 4 4 6 6 10 8 16 12 25 20 
13-16 4 4 6 4 8 6 12 10 20 16 30 25 
17-20 6 4 8 6 10 8 16 12 25 20 40 30 
21-27 6 6 10 8 12 10 20 16 30 25 50 40 
28-35 8 6 12 10 16 12 25 20 40 30 60 50 
36-45 10 8 16 12 20 16 30 25 50 40 80 60 
46-60 12 10 20 16 25 20 35 30 60 50 | 100 | 80 
61-80 16 12 25 20 30 25 40 35 80 60 | 120 | 100 
81-110 20 16 25 20 35 30 50 40 |100 | 80 | 160 | 120 
111-150 20 16 30 25 40 35 60 50 100 80 | 160 | 120 
151-200 25 20 40 30 50 40 80 60 |120 | 100 | 200 | 160 
201-250 30 25 50 40 60 50 |100! 80 | 160 | 120 | 250 | 200 
251-300 40 30 60 50 80 60 |120 | 100 200 | 160 | 300 | 250 
p<08a 时 >300 | 50 | 40 | во | 60 100 80 |160 120 250 | 200 | 400 | 300 
Ку= R+b+c 
с Б/а <0.4 0.5-0.65 0. 66-0.8 >0.8 
和 c= 0.7(a-b) 0.8(a-b) a-b -- 
h 
w 钢 8с 
值 | _ 
铁 9с 


注 : 对 了 














F 高 锰 钢 铸件 ，R 值 应 比 表 中 数值 增 大 1.5 倍 。 
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1.5.4 铸件 壁 厚 的 过 渡 与 壁 的 连接 形式 及 其 尺寸 ( 见 表 1-59 和 表 1-60) 
表 1-59 壁 厚 的 过 渡 形式 及 尺寸 (单位 : тт) 
图 例 过 渡 尺 寸 
а 1 1 а+Ь 
к ғ-(5-:/(%) 
b<2a| £H a+b 12~ | 16~ 20- |27- | 35~ | 45~ | 60~ | 80~ [110~ 
— < 
Т | 2 16 20 27 35 45 60 80 | 110 |150 
非 铁合金 | RR 6 8 10 | 12 | 15 | 20 [| 25 3 | 35 |40 
= 铸铁 L24(b-a) 
b>2a 
© S 
k 铸 钢 Lz5(b-a) 
< 
< 
b<1.5a шо 
= 2 
L 
s Ь>1.5а L=4(a+b) 
表 1-60 壁 的 连接 形式 及 尺寸 
连接 合理 结构 连接 尺寸 连接 合理 结构 连接 尺寸 
ф=а,а>75° 
ПИ! 
Е-|-----і|а 
е 
R = К+а 
b>1.25a, ЧЕК Һ=4с 两 壁 厚 相 等 时 
c=b-a, 对 于 铸 钢 有 =5c 
а<759 
_ 1 1 a+b 
“(5 =) (>) 
M R =R+b 两 
Яя ЕНЕ 
向 Ь=1.25а,а<75° = 
Ж 1 1 ү{а+ Ж 
连 к-(5-:) (°) ЕЗ a<b<2a 时 
R =R+b 
ТЕН” atc<b,c~3 Vb-a 
b 二 1. 25a, 对 于 铸铁 二 8c a F E: БЕ BJ: 2 
7“ ЕН 1, = 
, XT һғ«10с s кұ) 二 于 жт5с 
к феде 1772 82. 
,R= (二 ~ 过) (=>) Ж 222 2 
3 2 2 И Ф К} 
壁 厚 b>2a 时 RR+ 
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连接 尺寸 


连接 合理 结构 


连接 尺寸 
































a<90° 
r=1.5d( =25mm) 
1 1 
(5--) а R=r+d 
3 2 ü 
或 
D 与 4 相差 不 多 | к=1.5г+а 
两 а+с<Ь,с==З./Ь-а 5 
B — Es bk |> а<90 
= 对 于 铸铁 h> 4с 其 МР 
Е 对 于 钢 h> 5с r= 2 ( =25mm) 
— Ед m аны 
3772 2 I 
р а =r+D 
交 壁 厚 b>a 时 Ika 大 得 多 R=r 
b+2e=<a,c= 1.5 Va-b 
对 于 铸铁 h> 8c 
对 于 钢 Һ>10с L>3a 





壁 厚 p<a 时 


Е: 1. [hj 











м" 
ШЕ 








角 标 准 整数 系列 (š 











1.5.5 铸件 加 强 肋 的 尺寸 ( 见 表 1-61 ) 


中 部 的 肋 


表 1-61 


两 ІМ) 











— 


加 强 肋 的 形状 和 尺寸 





МҮ mm): 2, 4, 6, 8, 10, 12, 16, 20, 25, 30, 35, 40, 50, 60, 80, 100. 
当 壁 厚 大 于 20mm FF, R 取 系 数 中 的 小 值 。 


BJ 的 布置 








= 


Н<56 
5-1.36 


г= 0.56 


a=0. 86( 若是 铸件 内 部 的 肋 ， 


则 a==0. 66) 
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常用 资料 、 数 据 和 一 般 标准 











带 有 肋 的 截面 的 铸件 尺寸 比例 
























































































































































截面 h a b c R. r ті 5 
十 字形 36 0.66 0.66 0.36 0.256 1.256 
又 形 1.56 0.58 0.256 1.258 
环形 附 肋 0. 85 0.58 0.256 1.258 
环形 附 肋 ,中 间 为 方 孔 ó 0.56 0.256 0.256 1.258 
1.5.6 压铸 件 设 计 的 基本 参数 ( 见 表 1-62) 
表 1-62 压铸 件 设计 的 基本 参数 参考 值 
ж ж а ало 螺纹 尺寸 о | 
最 I 、 [2] 斜 度 
/mm (孔径 的 倍数 ) /mm = 
С. 小 3:52 қ JH T. 
А и Ж 线 收缩 | 全 是 
Жж : B 2F46 最 大 长 度 2 ж а. 
%| 适宜 的 | 正常 | в |, | |в ^к іи „РЕ 
телен ц ЖЕ асары | WA 外侧 
ад /mm | 外 螺纹 内 螺纹 | 外 螺纹 | 内 螺纹 | Ж 
А 
0°45'- | 30- |0.4- |0.1- 
% | 0.5-2.0 |1.5-2.5| 0.8 | 4-6 |8-12| 0.75 6 10 8 5 |0.3 
И 2°30' | 1°15' | 0.65 | 0.7 
E 
їп 
0.45- 0.1- 
合 | 0.8-2.5 2.0-3.5| 2.0 | 3-4 | 6-8 | 0.75 8 14 6 4 |0.5 1945'-4° 19-29 
2 0.8 | 0.8 
E 
镁 
0.5- |0.1- 
% | 0.8-2.5 2.0-3.5| 1.5 |4-5 |8-10| 0.75 | 10 14 6 4 |0.5 1945'-4° 19-29 
0.8 | 0.8 
铜 
459. | 0.6~ |0.3- 
合 | 0.8~2.5 1.5-3.0| 2.5 |2-3 3-5 | 1.0 12 一 6 一 |1.5 1°30'-5° 
2°30' | 1.0 | 1.0 
О ЖИИ НАЕК У ИҢ JJ Wy u Г 





@ 最 大 长 度 的 数值 为 螺 距 的 
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1.6 模 锻件 设计 一 般 规范 
































































































































1.6.1 模 锻件 的 锻造 斜 度 和 最 小 内 外 圆 角 半径 ( 见 表 1-63 和 表 1-64) 
Ж 1-63 ЖАБ £| EE [单位 : (°) 
钢 及 
合金 钢 Жее 铝 合 金 镁 合金 
锻造 方法 h/b 比值 
а В а В а В а В 
<1.5 5.7 7 7 7 327: 7 7 7 
>1.5-3 7 7 7 10 7 7 7 7 
无 顶 出 器 模具 内 模 锻 
>3-5 7 7 10 12 7 т 7 10 
>5 10 10 12 15 Т 10 10 12 
© 9) 有 项 出 器 模具 内 模 银 3。-5。 ,采取 措施 可 减 小 到 1° ~ 3*( 铅 合金 可 无 斜 度 ) 
注 : 图 d 截面 a=B6 取 5° 或 7°。 
Ж 1-64 模 锻 件 的 最 小 内 外 半径 (单位 : mm) 
形状 较 复 杂 .批量 较 小 批量 较 大 锻压 设备 能 力 足 够 
合金 结构 4 合金 日 合金 ,位 合金 
ЕЕ ШИШ ЕЕ 碳 素 和 合金 结构 钢 及 钛 合金 ІҢ 镁 合金 
h 
г R # R 
内 圆 角 半径 : 
<6 ! 3 ! 3 r= (0.05-0.07)h+0. 5 
>6-10 1 4 1 4 外 圆 角 半径 
РЕГ 15 5 А š к= (2~3)r( 无 限制 腹 板 ) 
R=(2.5~4)r( 有 限制 腹 板 ) 
>18-30 1.5 8 1.5 10 
>30-50 2 10 2 15 
>50-75 4 15 3 20 
注 : 1. 所 列 数值 适用 于 无 限制 腹 板 ， 对 有 限制 腹 板 应 适当 加 大 圆 角 。 
2. 计算 值 应 圆 整 到 标准 系列 (单位 mm): 1, 1.5, 2, 2.5, 3, 3.5, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 15, 20, 25, 30, 
1.6.2 模 锻件 肋 的 高 宽 比 和 最 小 距离 ( 见 表 1-65 ЖІЗЕ 1-66) 
Ж 1-65 模 锻 件 肋 的 高 宽 比 
肋 的 高 度 h/b 
| /mm 钢 . 钛 合金 ва £ 
2 b 
<6 <2 <3 
`: h 
>6-10 2-3 3-4 
>10-18 3-5 4-6 
>18 4-6 6-% 
8. АСЫМ, аб, ШИ ЬЬ ЖАЛЕ 3mm; 对 于 铝 合金 , b 不 小 于 2mm; 对 各 种 材料 ,2 不 小 于 腹 板 厚度 。 












































































































































































































































第 1 章 常用 资料 、 数 据 和 一 般 标 准 . 37 · 
表 1-66 模 锻件 肋 的 最 小 距离 
W/h 
С” 4—4 * 行 № ж 围 № 
W W 
05521 і з 
平行 肋 环 围 肋 ? >1. 
1.6.3 模 锻 件 的 止 腔 和 冲 孔 连 皮 尺寸 (L K 1-67, 41-68) 
Ж 1-67 模 锻 件 的 凹 腔 深 宽 比 值 的 限制 
W ҺИ ЇЇ) Bz ЖИЙ. 
锻件 形式 月 合 金 与 镁 合金 钢 与 钛 合金 
% L=W L>W L=W L>W 
A JE 1 2 1 1.5 
无 斜 度 2 3 — ИН 
Ж 1-68 模 锻件 的 冲 孔 连 皮 尺寸 (单位 : mm) 
H 
=25 >25-50 >50-75 | <75-100 
а 
连 皮 尺寸 
5 R 5 R 5 R S R 
4 6 14 
< 50 3 4 5 6 
5 8 12 16 
冲 孔 连 皮 一 般 采 用 平底 连 皮 及 端面 连 皮 。 后 者 主要 用 在 高 度 不 大 ,| ,50 .70 а 25° 6 9+ 116 
可 用 简单 的 开 式 套 模 的 模 锻 件 а Н) Е 18 
6 10 12 18 
>70-100 5 6 7 8 
8 12 16 20 
Ж. ЗЕН РДЕ, ЕИН ЖЖМ, КИЙН al ЕЕ 
1.6.4 锻件 腹 板 上 冲 孔 的 限制 (bL 1-69) 
表 1-69 上 腹 板 上 冲 孔 的 限制 (单位 : mm) 

















限制 条 件 | ne 钢 кав | 限制 条 件 PG£ | > 
偿 合 金 人 合金 

冲 孔 的 腹 板 圆 形 孔 之 间 was 

最 小 厚度 3 3 6 最 小 距离 2x 腹 板 厚度 

HUB LI 非 贺 形 孔 的 和 

最 小 直径 іші u = 直 圆 角 半径 “6 
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1.7 


1.7.1 


冲压 件 设计 一 般 规 范 





冲 裁 件 ( 见 表 1-70~ 表 1-76) 


表 1-70 


冲 裁 最 小 尺寸 





М: mm) 











































































































































































































R В,,Е, 
材 料 b h a sd cm el Rr alt айшы 
(азғ909) | (а<90°) 
钢 ( R, >900МРа) L. 9; 1.6: 1.31 1.41 1.24 1.1 0. 81 1.11 
W ( А, = 500- 900МРа) 1.74 1.44 1. 1 1.% 1. 0% 0. 9! 0.64 0.% 
#8L( К,,<500МРа) 1.51 1.21 0. 91 1.04 0.8: 0.7t 0.4 0.7! 
К, £ PE 1. 31 1. 0! 0. 71 0. 81 0.6: 0.5: 0.24 0. 51 
Е: 1. 1 为 材料 厚度 。 
2. 若 冲 裁 件 结构 无 特殊 要 求 ， 应 采用 大 于 表 中 所 列 数值 。 
з. 当 采 用 整体 上 四 模 时 ， 冲 裁 件 轮廓 应 避免 清 角 。 
表 1-71 最 小 可 冲 孔 眼 的 尺寸 (单位 : mm) 
页 > 长 方 孔 КИЯ. 加 长 方 孔 КАЯ. 
и ж Е и ж ДЕ 
直径 | 边 长 | 短 边 ( 径 ) 长 直径 | ШК | 短 边 ( 径 ) 长 
ЎСА, >700МРа) 1. 51 1. 31 1.24 1.1. E . 锐 0.8! 0.7! 0.61 0.5! 
钢 ( В, >500--700МРа) 1. 31 1. 21 t 0. 91 ames 0.7 0.6 0.5 0.4 
(В, <500МРа) 1 0. 91 0. 81 0. 71 мааа ш и А а 
黄 铜 . 铜 0.9: 0.8! 0.71 0.6: 纸板 0.6: 0. 51 0. 41 0. 31 
注 : 表 中 上 为 板 厚 。 当 板 厚 <4mm 时 可 以 冲 出 垂直 孔 ， 而 当 板 厚 >4~Smm 时 ， 则 孔 的 每 边 须 做 出 6° ~ 10° АО ЛЕ 
表 1-72 孔 的 位 置 安排 
c c 
PP 时 | ZI, 
最 小 
距离 20. 71 1. 21 
ІШІН 
最 小 | 4 d<D -2R 
距离 e> 1. 51 са р>(р,+21+28,+4,) h>2d+t 



















































































第 1 章 常用 资料 、 数 据 和 一 般 标 准 . 39. 
21-73 冲 裁 件 最 小 许可 宽度 与 材料 的 关系 
м Ж кй. 
В, В, В, 
中 等 硬度 的 钢 1. 251 0.8 1.51 
高 碳 钢 和 合金 钢 1.65: а 2: 
有 色 合 金 t 0.6: 1.2: 
表 1-74 精 冲 件 的 最 小 圆 角 半径 (单位 : mm) 
гі Б 工件 轮廓 角度 a СЕ 工件 轮廓 角度 a 
30。 | 60。 | 90。 | 120° 30。 | 60。 | 90° |1209 
1 0.6 | 0.25 | 0.20 | 0.15 5 2.3 | 1.1 |0.70 |0.55 
2 1.0 | 0.5 | 0.30 | 0.20 6 2.9 | 1.4 |0.90 |0.65 
3 1.5 | 0.75 | 0.45 | 0.35 8 3.9 | 1.9 | 1.2 |0.90 
4 2.0 | 1.0 | 0.60 | 0.45 10 5 | 2.6 | 1.5 [1.00 
注 : 表 中 为 材料 抗 拉 强 度 低 于 450MPa 时 的 数据 。 当 材料 抗 拉 强 度 高 于 450MPa 时 ， 其 数值 按 比 例 增 大 。 




















表 1-75 精 冲 件 最 小 孔径 dis、 乱 边 距 bis 及 和 孔 心 距 emin 的 极限 值 


























































































































bmin “тїп 
材料 抗 拉 强度 ан 
К. 
/MPa 
150 (0.3-0.4): (0.25-0.35): (0.2-0.3): 
300 (0.45—0.55)! (0.35—0.45)! (0.3-0.4): 
450 (0.65-0.7) (0.50. 55); (0.450. 5); 
600 (0. 850.9); (0.70.75): (0. 6—0. 65): 
Е. 薄 料 取 上 限 ， 厚 料 取 下 限 ,， 1 为 料 厚 。 
表 1-76 精 冲 件 最 小 相对 槽 宽 esa Zt (单位 : mm) 
Ж 长 1 
料 厚 
2 (а |6 | в |10 |15 | 20 40 6 | 80 |100|150|200 
1 [0.69 0.78|0.82|0.84|0.88|0.94|0.97 
I 1.5 0.62 0.72|0.75|o.78|0.82 0.87 0.90 
43 2 0.58 0.67|0.70|0.73|0.77 0.83 0.86 1.00 
5 3 | — 0.62|0.65|0.68|0.71 0.76 0.79 0.92 0.98 一 | 一 | 一 | 一 
Ë 4 | — (о. 60[0. 6310. 65 |0. 68 0.74 |0. 76 |0. 88 |0.94|0.97[1.00| 一 | 一 
P| BIB EE f ,=(1.1~1.2) emin 5 | — — |0.62|0.64|0.67 0.73 0.75 0.86 0.92 0.95 0.971 一 | 一 
8 | — | |063|0.66 0.71 0.73 0.85 0.90 0.93 0.95|1.00|-- 
10 0. 68 0. 71 |0.80|0.85|0.87|0.88|0.93|0.96 
12 0. 70 |0. 79 10. 84/0. 86 0. 8710. 9210.95 
15 0. 69 |0. 78 10. 83 10. 85/0. 86| 0.9 10.93 
Ш. 表 中 为 材料 抗 拉 强 度 低 于 450МРа 时 的 数据 。 当 材料 抗 拉 强度 高 于 450MPa 时 ， 其 数值 按 比 例 增 大 。 


































































































































































































































































































. 40: 机 械 设计 师 手册 ( L JR) 
1.7.2 ШЕ ( 见 表 1-77~ 表 1-79) 
表 1-77 弯曲 件 最 小 弯曲 半径 (单位 : mm) 
退火 或 正 火 状态 冷 作 硬化 退火 或 正 火 状态 冷 作 硬化 
弯曲 线 位 置 弯曲 线 位 置 
材 料 е аот е H 料 ЕЕК НГ крг 
НЕН РРР НЕН РАР РА, BE РРР РЕ ЕН РАР T 3L 
制 方向 | 制 方向 | 制 方向 | 制 方向 制 方向 | 制 方向 | 制 方向 | 制 方向 
08,10,0215А 0 0. 41 0. 41 0.8! m 0.1 0.3⁄ 0.3⁄ 0.84 
15,20,0235А 0.1! 0. 51 0. 51 1. 02 рит 0.1 0.3⁄ 1.0! 220 
25,30,0255А 0.21 0. 61 0. бї 1.21 
Н62 黄 铜 0.1 0.3: 0.4 0. 81 
35,40 0.3! 0. 8! 0. 84 1. 51 
45.50 0. Si 1. 0! 1. 06 1.71 软 杜 拉 铝 1. 0 1. 51 1. 5 2. 51 
55,50 ,65Мп 0.71 1. 31 1.31 2. 0! 硬 杜 拉 铝 2. 0! 3.04 3.0! 4.0! 
E :1. 1 为 材料 厚度 ( mm) 。 
2. 当 弯 曲线 与 轧 制 纹路 成 一 定 角度 时 ,视角 度 大 小 可 采用 中 间 数 值 。 
3. 对 冲 裁 或 剪裁 后 未 经 退火 的 窗 料 ,弯曲 时 应 按照 冷 作 硬化 的 情况 选用 弯曲 半径 。 
4. 在 弯曲 厚 板 时 ( 板 厚 8mm 以 上 ) ,弯曲 半径 应 选用 较 大 数值 。 
表 1-78 弯曲 件 尾 部 弯 出 长 度 
Н|>21( 1 АУЫ Е) 
H<2t 
b>t 
a<t 
c=3~6mm 
h=(0.1~0.3)t, 昌 =3mm 
表 1-79 管子 最 小 弯曲 半径 (单位 : mm) 
Шатты fn 管 纯 铜 与 黄 铜 管 焊接 钢管 无 缝 钢管 
壁 壁 壁 壁 R 壁 壁 
p jë к\р JE R D JE R D 厚 D Ja R pD|JE | R 
і 1 t і А 冷 t t 
12.52.25 30 | 6 1 10 3 1 10 13.5 -- 40 | 80 | 6 1 15 | 45 |3.5 | 90 
15 2.25| 45 | 8 1 15 6 1 10 17 = 50 |100| 8 1 15 | 57 |3.51|110 
25|2|60|10| 1 15 7 1 15 |21.25| 2.75 |65 |130| 10 1.5 20 | 57 | 4 |150 
25| 2 80112 1 |20 8 1 15 |26.75| 2.75 |80 |160| 12 1.5 25 | 76 | 4 |180 
32.3 |110|14| 1 | 20 10 1 15 33.5 | 3. 25 |1001200| 14 |1.5 | 30 | 89 | 4 1220 
40 13. 5 150| 16 |1.5| 30 12 1 20 |42.25| 3.25 |130/250| 14 | 3 18 |108| 4 |270 
51| 4 |180|2011.5|30 14 1 20 48 3.5 |150/290| 16 |1.5| 30 |133| 4 |340 
65 |4.5|240| 25 |1.5| 50 15 1 30 60 3.5 |180 |360 | 18 |1.5| 40 |159 |4. 5 |450 
76| 5 !330| 30 11.5 60 16 1. 5 30 75.5 | 3.75 |225 450 | 18 | 3 | 28 |159 | 6 |420 
90 | 6 1400 | 40 1.5 |80 18 1. 5 30 88. 5 4 265 |530 | 20 1.5 40 |194 | 6 |500 
114| 7 |500| 50 | 2 |100) 20 1.5 30 114 4 340 68022 3 |50 219] 6 |500 
140| 8 |600| 60 | 2 |125| 24 155 40 25 | 3 |50 245| 6 |600 
166 8 |800 25 1.5 40 3213 |60 273| 8 |700 
28 1:5 50 32 3.5 | 60 |325 | 8 |800 
35 1. 5 60 38! 3 |80 |371 | 10 |900 
45 1.5 80 38 3.5 | 70 |426| 10 |1000 
55 2 100 44.5 3 



















































































































































































第 1 章 常用 资料 、 数 据 和 一 般 标准 -41. 
1.7.3 拉 延 伸 件 ( 见 表 1-80~ 表 1-83) 
Ж 1-80 箱 形 零 件 的 圆 角 半径 、 法 兰 边 宽度 和 工件 高 度 
材料 厚度 mm 
材 Ж 圆 角 半 径 
<0.5 >0.5-3 >3-5 
R. (5-7)! (3-4) (2-32! 
RI \R, 软 钢 
К, (5-10)! (4-6)! (2-42! 
i R. (3-5)! (2-3) (1.5-~2. 0); 
黄 їй 
К, (5-7)! (3-59 (2-44! 
M Ж 比 值 
Н ú 
-- R; > 
Ro A H 
酸 洗 钢 4.0-4.5 当 一 需 大 于 左 列 数值 
0.14B Ro 
Ri=1 . 时 , 则 应 采用 多 次 拉 深 
冷 拉 钢 . 铝 . 黄 铜 、 铜 5.5-6.5 工序 
B <R,+(3~5)t 
R; =R +B 
表 1-81 有 凸 缘 简 形 件 第 一 次 拉 延 的 许可 相对 高 度 h, Zd, (单位 : mm) 
2 1 1 
— ЖЕНЕ х100 
[径直 
k. >0.06-0.2 | >0.2-0.5 >0.5-1 >1-1.5 >1.5 
<1.1 0.45-0.52 | 0.50-0.62 | 0.57-0.70 | 0.60-0.82 |0. 75-0. 90 
>1.1-1.3 | 0.40-0.47 | 0.45-0.53 | 0.50-0.60 | 0.56-0.72 | 0. 65-0. 80 
>1.3-1.5 | 0.35-0.42 | 0.40-0.48 | 0.45-0.53 | 0.50-0.63 |0.58-0.70 
>1.5-1.8 | 0.29-0.35 | 0.34-0.39 | 0.37-0.44 | 0.42-0.53 | 0. 48-0. 58 
>1.8-2 0.25-0.30 | 0.29-0.34 | 0.32-0.38 | 0.36-0.46 | 0.42-0.51 
>2-2.2 0.22-0.20 | 0.25-0.29 | 0.27-0.33 | 0.31-0.40 |0.35-0.45 
>2.2-2.5 | 0.17-0.21 | 0.20-0.23 | 0.22-0.27 | 0.25-0.32 | 0.28~0.35 
>2.5-2.8 | 0.13-0.16 | 0.15-0.18 | 0.17-0.21 | 0.19-0.24 |0.22-0.27 


Е: 材料 为 08 4. 10484, 














表 1-82 无 凸 缘 简 形 件 的 许可 相对 高 度 һ/а 



































( 单位 : mm ) 












































坯料 相对 厚度 x100 
ЗЕ К u 

0.1-0.3 0.3-0.6 0.6-1.0 1.0-1.5 1.5-2.0 

1 0.45-0.52 | 0.5-0.62 | 0.57-0.70 | 0.65~0.84 0.77-0.94 

2 0.83-0.96 | 0.94-1.13 | 1.1-1.36 1.32~1.6 |1.54~1.88 

3 1.3-1.6 1.5-1.9 1.8-2.3 2.2-2.8 2.7-3.5 

4 2.0-2.4 2.4-2.9 2.9-3.6 3.5-4.3 4.3-5.6 

с 5 2.7-3.3 3.3~4.1 4.1~5.2 5.1~6.6 6.6~8.9 

Е: 1. 适用 08 钢 、10 钢 。 
2. 表 中 大 的 数值 适用 于 第 一 次 拉 延 中 有 大 的 圆 角 半径 (r= 81~151) ， 小 的 数值 适用 于 小 的 圆 角 半径 (r=41~81)。 


























机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 












































. 42. 
表 1-83 аж #F BJ 42 3  с/2 (单位 : mm) 

үн d, 

凸 缘 直 径 凸 缘 的 相对 直径 -一 

а 

d, 
<1.5 >1.5-2 >2-2.5 >225 
25 1.8 1.6 1.4 1.2 
25-50 2.5 2 1.8 1.6 
50- 100 3.5 3 2.5 2.2 
100-150 4.3 3.6 3 2.5 
, 150-200 5 4.2 3,9 227 
di 一 制 件 凸 缘 外 径 

200~ 250 5.5 4.6 3.8 2.8 
>250 6 5 4 3 


















































1.7.4 成 形 件 ( 见 表 1-84~ 表 1-90) 
表 1-84 内 和 孔 一 次 翻 边 的 参考 尺寸 
翻 边 直径 ( 中 径 )D 根据 结构 确定 
翻 边 圆 角 半径 К К21+1. 51 
š a D 
Ñ : š BBB АЖ K Ж K> 0.70 
ү М Мох гс а, В Нб2(:= 0. 5-6) К20. 68 
p Ш(:-0.5-5) К>0.70 











D 
Ше 1-К) %0.43К--0. 721 





翻 边 孔 至 外 缘 的 距离 a a>(7~8)t 














翻 边 复 合 工 艺 。 








可 采用 拉 深 、 





: ， 一 次 翻 边 不 能 满足 要 求 时 ， 
2. 翻 边 后 孔 壁 减 薄 ， 如 变 薄 量 有 特殊 要 求 ， 应 予 注 明 。 
表 1-85 缩 口 时 直径 缩小 的 合理 比例 








D 
— =< 10H;d4=>0.7D 
1 








D 
-->10/4;4-(1-Е)) 
t 





式 中 ,推荐 值 如 下 : 
钢 制 件 上 =0.1~0.15; 铝 制 件 上 =0.15~0.2 











厚 将 增加 
D 


ізі к=з 


а 


笨 压 部 分 壁 
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Ж 1-86 #084 d (单位 : mm) 
ú 材料 厚度 г 
工件 直径 DD 
0.3 0.5 0.8 1.0 2.0 
<50 22.5 23.0 Е = - 
>50-100 >3.0 >4.0 >5.0 == = 
>100-200 >4.0 >5.0 >6.0 >7.0 >8.0 
>200 >5.0 >6.0 >7.0 >8.0 >9.0 
Жж 1-87 角 部 加 强 肋 的 参考 尺寸 (单位 : mm) 
L 型 式 | А, К, К; Н M( 参 考 ) | 肋 间 距 
12.5| А | 6 9 5 3 18 65 
20 A |8 |16|7 5 29 75 
32 в 9 |22] 8 7 38 90 
Ж 1-88 平面 肋 的 参考 尺寸 
肋 的 形式 К h В г а 
半 қ — 
m. ы 
圆 ЗЕ ЕЕ (3-40! (2-3) (7-10)! (1-2) 
№ x= 
梯 
形 [一个 (1.5~2)1 三 3h (0.5~1.5)t | 15°~30° 
УИ Ü 
W 2 
ұлыт класта» 
表 1-89 加 强 窝 的 间距 及 其 至 外 缘 的 距离 (单位 : mm) 表 1-90 冲 出 凸 部 的 高 度 
D L l 
6.5 10 6 
(1,5-2), 8.5 13 | 7.5 
i 13 | 
МГ 13 18 11 T 
ил 15 | 22 |13 5 } | A=(0.25-0.35): 
18 26 16 超出 这 个 范围 , 凸 部 


24 | за | 20 容易 脱落 
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1.8 塑料 件 设 计 一 般 规范 


( 见 表 1-91~ 表 1-102) 



































































































































表 1-91 常用 热塑性 塑料 件 壁 厚 推荐 值 (单位 : mm) 
材 料 小 型 件 最 小 壁 厚 小 型 件 推 荐 壁 厚 中 型 件 推荐 壁 厚 大 型 件 推 荐 壁 厚 
聚 乙烯 0. 60 1.25 1.60 2.4-3.2 
聚 丙烯 0. 85 1.45 1.75 2.4-3.2 
聚 茶 乙 烯 0.75 1.25 1.60 3.2-5.4 
改 性 聚 茶 乙烯 0.75 1.25 1.60 3.2-5.4 
We SU O M (ІШ) 1.15 1.60 1.80 3.2-5.8 
聚 氧 乙 烯 ( 软 ) 0. 85 1. 25 1.50 2.4-3.2 
聚 酰胺 0. 45 0.75 1.50 2.4-3.2 
聚 甲醛 0. 80 1.40 1.60 3.2-5.4 
ЖЖ 1.20 1.75 2.50 3.5-6.4 
聚 碳酸 酯 0. 95 1.80 2.30 3.0-4.5 
ЯНА 0.95 1.80 2.30 3.0-4.5 
氧化 聚 醋 0. 90 1. 35 1. 80 2.5-3.4 
醋酸 纤维 素 0.70 1.25 1.90 3.2-4.8 
乙 基 纤维 素 0.90 1.25 1.60 2.4-3.2 
有 机 玻璃 (372) 0. 80 1.50 2.20 4.0-6.5 
丙烯 酸 类 0.70 0. 90 2. 40 3.0-6.0 
表 1-92 塑料 件 脱 模 斜 度 

材料 名 称 型 腔 о, 型 а, 

聚 酰胺 (普通 ) 207-40” 25-40! 

聚 酰胺 (增强 ) 207-50” 20-40! 

жй 25'-45' 20'—45' 

聚 甲醛 357-1930” 30-19 

ЖМ 25-45! 20-45! 

聚 碳酸 酯 35'~1° 30-50! 

聚 茶 乙烯 357-1930” 30-19 

有 机 玻璃 357-1930” 30-19 

ABS 塑料 407-1920! 30-19 





































% 1-93 孔 的 尺寸 关系 〈 最 小 值 ) 































( 单位 : mm ) 












































f. 径 孔 深 与 孔径 比 h/d 边 距 尺寸 盲 孔 的 最 
b 
14 d 制 件 边 孔 | 制 件 中 孔 ШЕ 6b， | 小 厚度 加 
т КАХ АХАХАХ 
у 65960506005 =2 2.0 3.0 0. 5 1.0 1.0 
` БӨ]! оГ, Бе] >2-3 2.3 3.5 0.8 1.25 1.0 
РД | РЫ | | Е : Ех ` i ! 
ы >3-4 2.5 3.8 0.8 1.5 1.2 
b г >4-6 3.0 4.8 1.0 2.0 1.5 
RIT >6~8 3.4 5.0 1.2 2.3 2.0 
КД , 65525525 
54! К ЕТЕ БЕЗІН | эз | 1з | 28 2з 
510-14 4.6 6.5 2.2 3.8 3.0 
>14-18 5.0 7.0 2.5 4.0 3.0 
Щр, 20. 3mm Н, Ж h, <30, ыы 一 一 0 Ыр 200 
>30 = 5.0 5.0 5.0 
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% 1-94 ВАЛУ 





















































































































































SC Š 
Ку Pd R=1.54 
(4 ' М =0.5А 
Ё т= О. 
四 
表 1-95 孔 深 与 直径 的 关系 
成 型 方法 j — fL BR Tl. 
横 孔 2.5D <1.5D 
но 
坚 孔 5D <2.5р 
挤 塑 注射 10) (4-5)р 
注 : DD 为 孔 的 直径 。 
Q=2°~5° 
表 1-97 螺纹 孔 的 尺寸 关系 (最 小 值 ) (单位 : mm) 
边 距 尺寸 不 通 螺纹 孔 最 小 底 厚 
螺纹 直径 
b, b, h, 
=з 1.3 2.0 2.0 
>3-6 2.0 2 3.0 
>6-10 2.5 3.0 3.8 
>10 3.8 4.3 5.0 
21-98 用 成 型 型 芯 制 出 通 孔 的 孔 深 和 和 孔径 
凸 模 形 式 圆锥 形 阶段 圆柱 形 阶 段 圆柱 圆锥 形 阶 段 
ч 
单 边 凸 模 Ф744, 
557 
а 3 
ШЫГ 
s = ООП ТО 
POO < x $ XX> DY 
ШЕ [КА КОШОЕВ 
КЕД роо, ро тә “s 0 ЗЕК 
Ы 1295 ШЕ: 0200 ™ роо 5564511. 
ЖЫ КОР КЕ БУГА 
ыда ХА | руа Е-, 5 
| лы | 
к) 
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表 1-99 螺纹 成 型 部 分 的 退 刀 尺寸 (单位 : mm) 
螺 距 PP 
螺纹 大 径 
<0.5 >0.5-1 >1 
do 
退 刀 尺寸 1 
<10 1 2 3 
>10~20 2 2 4 
>20-34 2 4 6 
>34-52 3 6 8 
>52 3 8 10 
表 1-100 滚 花 的 推荐 尺寸 (单位 : mm) 
制 件 直径 ЕЯ р 
P SEE p 34 R Н 
<18 1.2-1.5 0.2-0.3 1 
>18-50 1.5-2.5 0.3-0.5 1.2 
>50-80 2.5-3.5 0.5-0.7 1.5 
>80- 120 3.5-4.5 0.7-1 1.5 
表 1-101 ФЕ ЕЛ р ЈЕ (单位 : mm) 
ЕНЕ 周围 最 小 厚度 | 顶部 最 小 厚度 
D С h 
МН By E JN oF <4 1.5 1.0 
H=D а-0.3Н 
b=0.3H d=0.75D тез е0 э 
(ЕН F.H MK | 2, 1; 4% m: 
超过 2р 
>12-16 4.0 2.5 
>16-25 5.0 3.0 











表 1-102 塑料 件 的 文字 与 标志 























形式 尺寸 
Ку] 
文字 或 标志 的 凸 出 高 度 一 般 大 
а) l 于 0.2тт 
ШЕН 线条 宽度 大 于 0. 3mm( 以 0. 8mm 
A Мм 4 М е) Ени) 
凹 坑内 线条 之 间 相 距 不 小 于 0. 4mm 
脱 模 斜 度 在 5° ~10° 之 间 


a) b) c) 
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1.9 常用 几何 体 的 体积 、 面 积 及 重心 位 置 ( 见 表 1- 103 ) 
表 1-103 ”常用 几何 体 的 体积 、 面 积 及 重心 位 置 













































































体积 ҮЛЕН 4、 侧面 积 Ao. 体积 УК A ‚ЙН Ао, 
图 形 全 面积 4 重心 位 置 G 图 Ж 全 面积 4, .重心 位 置 G 
的 计算 公式 的 计算 公式 
Ү=а ү =-—й(3а?+4?) 
А=а? 
А, =4а? = 2-(3,-№) 
А = ба? А= та? 
а-УЗа Ао= 2 = т(а? +2) 
(qd 为 对 角 线 ) A, =m(2rh+a2)= G (h2+2a2) 
” 4(3r-h) 
V=abh 
A=ab ЖМ 
А,-2һ( аз) 
A. =2(ab+ah+bh) V=— mabe 


а= /a°+b2+h2 





ші 





Е > G 在 椭 球 中 心 








(d 为 对 角 线 ) 
h 
Zo = 
2 
圆 环 体 
4, ed 
V=—r TY=2m2Rr2 = —_ра? 
3 4 
A, =4тг? A, = 4т2 Rr==2 Dd 





重心 G 与 球 心 重 





= 
1) 








重心 6 在 圆 环 中 心 











4р "ЖЕЛІ 圆柱 体 
半球 体 3 И= тг2 А 
А= т Ао =2m7h 
A; =2Tr A. =2wr(r+h) 
ү ЕГЕС А 
«езт (9) 
| ч Ze =— 
3 2 













































































48. 机 械 设计 师 手 册 (ЕЖ) 
(8) 
体积 УЛСА ША. 体积 V. 底 面积 4. 侧 面积 4,、 
“ЧЕ 全 面积 4,、 重 心 位 置 图 Ж 全 面积 4, .重心 位 置 G 
的 计算 公式 的 计算 公式 
h 
V= (20btabit 
a b+2a) b, ) 
Е 22.2 
空心 圆柱 体 u С Атақ 
< 7315152 A=ab 
N: А,-2тА( R+r) | 
Е А =2т(К+г) ( R-=r+h) 40 н) Аһ? +(а-а)? + 
© 
` В! z = Ë. (a +а) V4h +(b-b,.) 2] 
Ы i А„=А+А|+А, 





h(ab+ab +a |Ь+За\Ь,) 



































1 3 
т 212 ТЕТЕ 
Е д) ТЕХ 
3⁄3 
Ат) А-ға; 
А =т(К2+г2) +4, ` К 
A= а МАЁ -а? 
l= М (К-т) а 1 Же 2 
z _h(R2+2Rr+3r2) A, = A+A, 
° 4(R2+Rr+r2) А 
Zc= 一 
4 
1 29 
V=—| 1+—+| 一 
a a 
ТЕК 
шағ ЕСЕ А 
圆锥 体 _ 
А=тт? Ж 
3⁄3 
40 = rl A= Н 42 
А,- +1 
— А-3а(а,%а) 
x А =А+А, +4, 
Ze h(a2+2a a+3al) 
i 4 三 一 一 
6 4(а?+ауа+а{) 
(A, 为 顶 面积 ,8 为 斜 高 ) 
V= : bh 3/3 
3 V=—ah 
2 
A=ab 
1 _3⁄3 ， 
r. м-та» == 
Аулбаһ 
У Ф/АҺ +02 ) | 
1 A, = 34/3 а? +баћ 
AAS A. =ab+—(b/4h” +a? + I 
Әу 2и 27 Б d= /Mi+4a2 
иги Ф/АҺ +b ) (d 为 对 角 线 ) 
h 
h аһ 
Z= — Ze = 2 
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1.10 常用 力学 公式 





1.10.1 常用 截面 的 力学 特性 ( 见 表 1-104 和 表 1-105) 
表 1-104 常用 截面 的 几何 及 力学 特性 




























































面积 ШШ 截面 系数 回转 半径 重心 到 相应 
ы йд > ° < а 
截面 形状 1 1 边 的 距离 
А I W=— і= | 
е А е 
а? а 
а* W.=— a e = 
а? быш š 6 ----0.289а 2 
12 12 
1,1 =0. 1179а° е = 0. 7071а 
а-ы 
42,4 У. = 6 а 
5 у а -о а — g. =-= 
а-ы Е 2 ола i 
W, = 0. 1179 “ ea =0.7071а 
a 
3 2 4 
ab o. ШЙ 0.2896 кА 
12 6 2 2 
7 _b(H`-h2) ў _b(H`-h2) рт _ H 
` 12 ` ен i ча Шығ 
Ы(Н-һ) Р , Ж 12 
у (Hh) ү Ü PP (Hh) етек b 
u = =0. ела 
Н 12 у 6 у 7 2 
Н?(а?+4а+02) H 
А — 
H (фай а tb +4ab а k 12(а+2Ь) 3(a+b) H(2a+b) 
a+b =—— c 
2 36(a+b) ғ _H (a +t4ab+tb’) a +4ab+b? 3(a+b) 
» 2(2a+b) 2 
а 
P Ы 
ш СА bH ьн? ж” А H H 
SA -- т — =0.236H ЕИ 
ARN 2 36 _bH? 3V2 3 
xb 42. 
31 12 


























































































































-50. 机 械 设计 师 手 册 (ЕЖ) 
( 续 ) 
面积 惯性 条 截面 系数 回转 半径 重心 到 相应 
~ т TE АН. En 
截面 形状 І 1 边 的 距离 
4 了 W=— i= /一 
e A e 
4=2.598C2 | 1, =0.5413R4 W. =0.625R° ias е, = 0.8668 
1k. = ы. 
C=R I =I, W, =0.5413R° e =R 
та: та" та а а 
4 64 32 4 2 
раду ——(р*-4°) т (0*-@ Ур 5 
4 64 32\ р 4 2 
2 та? 1 [ Қ з") 1 [ А 34) 16а -Зта* а 
= g =— = — тен 
4 12 16 ба 16 48(4а7-та?) 2 
= 4 = 3 s as 
Қ 1,-0. 006864 У, = 0. 02394 і,-0. 13194 + =0.28784 
= 4 3 
4 А ГИ _т@ 5 у,-0.21224 
Y 128 ` 64 4 
. Т. 
1, = 0. 00686(0*- Алд 
У, = 
т(р2-42) 4°) та? а“ 1 I 
— и Беде у= (=) =, = 2(D°+Dd+d°) 
И F 3т( D+d) 
; 128 1 е 
=— + 
4 
1 
A= [ri=e(r=h)]; 120. 01745а 
57. 2961 
c=2 /h(2r-h) ; = 
я 
2 +4h? 1 5 3 
үш Ë ; h=r——../4r2—-c2 А 1, „же 
8h 2 22 ШЕРУ! 
Ш т^ 
14 шин. J =/ -Ау? 
г [ат 2 га J. 
I = [ -віпа--віпавіп” | ; WW, = 
` 8 \180° 3 2 г-у, 
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(Ж) 
КОШ; 面积 回转 半径 重心 到 相应 
r А . 1 边 的 距离 
L= ЕТ А 
ИС 
"> e =b 
Tab 
" a еу-а 
pe у 
7 2 
. L 
сй А e =b 
т(а5-а|5,) 
І. е, =a 
ре 
у А 
е = 
е Веі +ае = ан? +b 
еи 3[HB-b(e+h)] | 2(ан+ы) 



































e, = 五 -el 




































































| BH`-bh° 
12( BH-bh) 





. 52: 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
ЕТ. 可 转 半 和 重心 到 相应 
2 面积 ШШ 截面 系数 回转 半径 Е 心 到 相应 
截面 形状 I T 边 的 距离 
A 1 W=— i= /— 
e A e 
лыр і _BH`+bh° у BH + BH°+bh° HF! 
* 12 г 6Н N 12( BH+bh) 2 
i = 
BH`-bh° BH`-bh° H 
bH-bh =— шы 
12 6H 2 
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表 1-105 主要 组 合 截面 的 回转 半径 



































截面 形状 回转 半径 截面 形状 回转 半径 
y 
i =0. 30h i =0.21А 
i =0.215h i =0.216 
і, =0. 32h і, = 0. 43А 
1,= 0.206 1,=0. 430 
А 
b 
У 
| і, =0. 28h ¿i =0. 42h 
x і,-0.245 і,-0.225 
| 
y 
i =0. 30h ї, = 0. 39А 
і,-0.17% i, =0.20Ь 
i =0.26һ i = 0. 35А 
і,-0.21% i =0. 566 
і, =0.21А 
і, = 0. 38h 
i = 0.210 
і, =0. 606 
i, =0. 185h ; 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





截面 形状 


( 续 ) 


回转 半径 





















































i =0. 38h 1, = 0. 45А 
1,=0. 446 і,-0.24% 
y 
Ид ° аш 
/7 N і,-0. 354, і, =0. 401 
+ 
Б 1% сЕ i, =0.21) 
// s= 2 
J 
y 
і, =0.44h ¿ = 0. 45А 
і, = 0. 38 і, =0. 235 
х i =0. 37А ¿ =0. 44А 
{, = 0. 54 і, =0. 32Ь 
三 | ml 
х - - x і, =0.37h 
і,-0.45% 
Ё 
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机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
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1 q CZ/1=* Чу} 
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(4-46 ИЯ </6 КЕ [De 4 | ГІ 
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.te : S 05х50 
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1491 _, 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
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‘JY ¿/1= x dk А Wa 15х50 
1х0 
[,(0-®*)+,х—-(]Є+2@) 
198 2. x,D— «(һуә = £ 
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:D2% 于 :D+]SEXSD iD+]SEXSED Ç 
| Е [az+x(1+2)xzE xy- =(х)и іе. 
__199 ul q 149 05х50 
(6-92) 94- Е 1 тағы 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
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机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 








ч WO Z "ус 
= + =4 =V 
[ ° 7 ІЯ | I I/II I 
+ x" 
Я ' ту oT 10 я 14 \'ч+ че 
Я Я yy еха-т eT 2 4 р 
i + — Фиссо” —. ис9670 2 Е етин uçhl I= q 
1-1 ег а 5590 | yly ) 20-T IT- |] YY 
,y+ т А я, КЕРІ ЕР 也 图 与 新 
1-р i) ру bi T= 
с с ë 
ча оеро "Чо ео ы 
601 71-%4-? 
гі ыз 
СЕ 
2 1 тї с І 1/22 
(: аст | © иса г жұ? ) a oa06 0=1= Wm ЕЕЕ! 
с 1-1 ort) 1-0 є eT 01-17 “ұғу ë : 2065 
ы осер "Чо ео "ч 4 









17% - 





| 2 + а z, 9806 0-4-? 25 
= =9= < 
ср WMI) суту : 4 





























Кейс: 








‚62. 

















ү ШЖ ТУТЫ ИЙДИ “2 rC ҮЛ T SQ DIN ZT T ШЕ: 
БИЯЗЫ ИГ ҮН) 85 H s: 801-1 ЗЕ 


(601-1 ЗЕ 801-114) ЧЕ ЗЕ uk [r ҮНІН as H sa 8 0101 





. 63. 














Ж 


示 

































料 、 数 据 和 一 般 术 


` 


А 


页 































































В с 41 . 
”І870:-----Ш|-5-964570 
мур /4 
ЯК 
q % 
| [eros ч): Я я 19 ұшы | 
Ус сті р [: +- ) = 801 "1=9 | 
Сд И ше? Чен 4 ЕГІН 
(е г ч) 4 |2 
十 == Шын; s 
"ус т-у | КЕЕДЕ: 
"UL6E ‘1=9 
cul 
мМ 2 
Te ed 7ч5%270 
y- ye 
j “шєт =p 
J £ '0= 7= irit = Sg = я 所 
"ус ч уус 5 
= 了 [ - | =V J 
I 1 TAI 
| | 了 8 8 wr 4 
ис9є `0 - ГЕТЕ" 
ET eI) Му), ИШЕ 5 4 
( Kl ІЯ Е 
Ст | 11-1 ©! Я 
Хе оеро о ручно еа 
У 
— aj 788670 
1 £ 
с Туу г Т ПЕ % 
B Є`0= = п = 9 = 19 Б I 
9806 0-4-? шан 



























































уау | f 
4 uçrl I =q 
У Је 





























я л ЕГІ г 
[: +- ) — A| %и5с970 uç9ç `0 I 2 
с\-1_("-1/!ч+°ч Я 2 МУ 
м М, кз 
2—4] "usbl t=° 
yy J. 
"u о OT el 


yb 4 


fr Rabu АСЕ ИДЕ ТЕ ЗЕН 




















41 қ 
=] 8170 
ЯЯ 





ME'0= = (т = = 





机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 


cby95 `0 














Я 
(901-1) 8 I 
4 


81Р 0 




















'y-'y 1 . 
ТТ 82171-4 
yy 4 

















. 64 . 





V шж 3 31 t ИДЕ 





"o tma mr 








шайы ШЕ ЕИ ДИЕ 
ИШ ШИЕ; 


265. 


常用 资料 、 数 据 和 一 般 标准 


章 


1 


第 


“Чу 





a: 
I I 


Де) 





х%и/1670 








9% 766 `l = D 


ЫНС ШЕШ К ЕТ ШАТАҚ 


°601-1 3 “WW E Hu WW ыу и ` u Vu Vu уау ву 9 `v С 
үлүлү — "o tm JBL ZH PD “WD ТЫ А ОАА У 10 З ЗЕР чи КҮҮ 


ЧЕНЕП ИИИ КИШ 4—0 СІЗ 





























= 
1 1 Ң 
£ 


У з) 
4 





хисе `0 








ТИ ТАТЕ Е 














х%и14670 








"66 l =p < 











*uçço `0 











< 


LA 


Өш 2006 | + ЖЕ 















































































































































“66. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 1-109 іу п. п. п, па 
А А 
78. n, п, п ns В. n, n, n, ns 

1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 0.1739 1.916 0.6059 0.8614 0.8566 
0.9623 1.013 0.9873 0.9999 0.9999 0.1603 1.979 0.5938 0.8504 0.8451 
0.9240 1.027 0.9472 0.9997 0.9997 0.1462 2.053 0.5808 0.8386 0.8320 
0.8852 1.042 0.9606 0.9992 0.9992 0.1317 2.141 0.5665 0.8246 0.8168 
0.8459 1.058 0.9465 0.9985 0.9985 0.1166 2.248 0.5505 0.8082 0.7990 
0.8059 1.076 0.9318 0.9974 0.9974 0.1010 2.381 0.5325 0.7887 0.7775 
0.7652 1.095 0.9165 0.9960 0.9960 0.09287 2.463 0.5224 0.7774 0.7650 
0.7238 1.117 0.9005 0.9942 0.9942 0.08456 25557 0.5114 0.7647 0.7509 
0.6816 1.141 0.8837 0.9919 0.9919 0.07600 2.669 0.4993 0.7504 0.7349 
0.6384 1.168 0.8660 0.9890 0.9889 0.06715 2.805 0.4858 0.7338 0.7163 
0.5942 1.198 0.8472 0.9853 0.9852 0.05797 2.975 0.4704 0.7144 0.6943 
0.5489 1.233 0.8271 0.9805 0.9804 0.04838 3.199 0.4524 0.6909 0.6675 
0.5022 1.274 0.8056 0.9746 0.9744 0.04639 3.253 0.4484 0.6856 0.6613 
0.4540 1.322 0.7822 0.9669 0.9667 0.04439 3.311 0.4442 0.6799 0.6549 
0.4040 1.381 0.7565 0.9571 0.9566 0.04237 3.373 0.4398 0.6740 0.6481 
0.3518 1.456 0.7278 0.9440 0.9432 0.04032 3.441 0.4352 0.6678 0.6409 
0.3410 1.473 0.7216 0.9409 0.9400 0.03823 3.514 0.4304 0.6612 0.6333 
0.3301 1.491 0.7152 0.9376 0.9366 0.03613 3.594 0.4253 0.6542 0.6251 
0.3191 1.511 0.7086 0.9340 0.9329 0.03400 3.683 0.4199 0.6467 0.6164 
0.3080 1.532 0.7019 0.9302 0.9290 0.03183 3.781 0.4142 0.6387 0.6071 
0.2967 1.554 0.6949 0.9262 0.9248 0.02962 3.890 0.4080 0.6300 0.5970 
0.2853 1.578 0.6876 0.9219 0.9203 0.02737 4.014 0.4014 0.6206 0.5860 
0.2738 1.603 0.6801 0.9172 0.9155 0.02508 4.156 0.3942 0.6104 0.5741 
0.2620 1.631 0.6723 0.9121 0.9102 0.02273 4.320 0.3864 0.5990 0.5608 
0.2501 1.660 0.6642 0.9067 0.9045 0.02033 4.515 0.3777 0.5864 0.5460 
0.2380 1.693 0.6557 0.9008 0.8983 0.01787 4.750 0.3680 0.5721 0.5292 
0.2257 1.729 0.6468 0.8944 0.8916 0.01533 5.046 0.3568 0.5555 0.5096 
0.2132 1.768 0.6374 0.8873 0.8841 0.01269 5.432 0.3436 0.5358 0.4864 
0.2004 1.812 0.6276 0.8766 0.8759 0.009934 5.976 0.3273 0.5112 0.4574 
0.1873 1.861 0.6171 0.8710 0.8668 0.007018 6.837 0.3058 0.4783 0.4186 

0.003850 8.609 0.2722 0.4267 0.3579 
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2.1 机 械 制 图 基本 标准 
2.1.1 图 纸 幅 面 和 格式 ( 见 表 2-1) 
表 2-1 图 纸 幅面 和 格式 (摘自 GB/T 14689--2008) (单位 : mm) 
留 有 装订 边 的 图 纸 不 留 装订 边 的 图 纸 
L 纸 边 界线 。 周边 ”图 框 线 
о, 
图 框 线 周边 纸 边 界线 
X 型 Y 型 X 型 Y 型 
必要 时 ,允许 选用 的 加 长 幅面 
其 本 幅面 (第 一 选择 
em 第 二 选择 第 三 选择 
幅面 代号 尺寸 BxL a c e 幅面 代号 | 尺寸 BxL | 幅面 代号 尺寸 BxL | 幅面 代号 尺寸 BxL 
А0 841х1189 - А33 420х891 А0х2 | 11891682 | Азх5 | 420х1486 
10 A3x4 | 420x1189 | A0x3 | 1189x2523 | A3x6 420x1783 
А1 594х841 
A4x3 297x630 Alx3 | 841x1783 | A3x7 | 420x2080 
A2 420x594 25 A4x4 297x841 Alx4 | 841x2378 | A4x6 | 297x1261 
10 | A4x5 | 297x1051 | A2x3 | 594х1261 | A4x7 | 297x1471 
A3 297x420 5 
A2x4 | 594x1682 | A4x8 297x1682 
A4 210x297 A2x5 | 594x2102 | A4x9 | 297х1892 
Ж. 加 长 幅面 的 图 框 尺 寸 ， 按 所 选用 的 基本 幅面 大 一 号 的 图 框 尺 寸 确定 。 例 如 ，A2x3 的 图 框 尺 寸 ， 按 Al 的 图 框 尺 寸 确 















































定 ， 即 e 为 20 (或 ec 为 10); 对 A3x4 则 按 A2 的 图 框 尺寸 确定 ， 即 e 为 10 (或 ce 为 10)。 


2.1.2 图 样 比例 ( 见 表 2-2) 


表 2-2 图 样 比例 (摘自 




















СВ/Т 14690--2008) 
种 Ж 比 例 必要 时 ,允许 选取 的 比例 
原 值 比例 121 
1:2 1:5 1:10 1:1.5 1:2.5 1:3 1:4 1:6 

缩小 比例 

1:2х10" 1:5х10" 1:1x10” |1:1.5х10" 1:2.5x10” 1: 3х10" 1:4х10" 1: 6х10" 
N 5:1 2:1 4:1 2.5: 1 
放大 比例 

5х10":1 2x10": 1 1х10°:1 4х10":1 2. 5х10":1 

注 : n 为 正 整数 。 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





2.1.3 标题 栏 和 明细 栏 (摘自 GB/T 10609. 1—2008, СВ/Т 10609. 2--2009) 


1. 





标题 栏 格式 (单位 为 mm) 


180 









(材料 标记 ) (单位 名 称 ) 
4х6.5(=26) 12 12 




















© 
1 (图 样 名 称 
x 





(图 样 代号 ) 
(投影 识别 符号 ) 




















(标题 栏 ) 








































































































2.1.4 Ж ( 见 表 2-3、 表 2-4) 
%2-3 线 型 及 应 用 (摘自 GBZT 4457. 4—2002) 

代码 No 线 型 般 应 用 代码 No 线 型 般 应 | 
1) 过渡 线 10) 表示 平面 的 对 角 线 
2) 尺 寸 线 11) 零 件 成 形 前 的 弯 折 线 
3) 尺 寸 界 线 12) 范 围 线 及 分 界线 
4) 指 引线 和 基准 线 13) 重复 要 素 表 示 线 ,如 

细 实 线 细 实 线 
Ol.1 细 实 线 5) ЖЖ 011 细 实 线 此 轮 的 齿 根 线 

6) 重 合 断面 的 轮廓 线 14) 锥 形 结构 的 基 面 位 
7) 短 中 心 线 置 线 
8) 螺纹 牙 底 线 15) 三 片 结构 位 置 线 ,如 
9) 尺 寸 线 的 起 止 线 ЗЕ РЕ ҖЕ ЖЕ ТЇ ЛГ 

































































































































































































































































































































































































































































第 2 章 常用 机 械 基础 标准 69. 
(2) 
代码 No 线 型 般 应 用 代码 No 线 型 般 应 用 
16) 辅助 线 w 细 虚 线 1) 不 可 见 棱 边 线 
17) 不 连续 同一 表面 连 线 к ЕРРРЕЗ РА КОН 2) 不 可 见 轮廓 线 
细 实 线 18) 成 规律 分 布 的 相同 要 БЕ 粗 虚 线 人 允许 表面 处 理 的 表示 线 ， 
素 连 线 | 如 热处理 
19) 投 射线 1) 轴线 
011 20) 网 格 线 2) 对 称 中 心 线 
细 点 画 线 Z IE BI72E 
波浪 线 21) 断裂 处 边界 线 ; 视 图 |‖ 1 | 3) 分 度 回 ( 线 ) 
еп 
— — N  — | 与 训 视 图 的 分 界线 4) 孔 系 分 布 的 中 心 线 
5) 110% 
双 折 线 22) 断裂 处 边界 线 ; 视 图 粗 点 画 线 ШЕГЕТІН 
—— 与 前 视图 的 分 界线 了 кой есіне ло айе, 
ТЕТҮҮ 1) 相 邻 辅助 零件 的 轮 
ІЛ! % жа 
МИ 2) а СЕ 
3) 相 贯 线 的 轮廓 线 
4) 螺纹 牙 顶 线 3) 重心 线 
5) 螺纹 长 度 终止 线 4) 成 形 前 轮廓 线 
ч 5) J UJ B 0) АН ЖУ) #Ё 
Ка б) 11И (Ж) = Ze | 
р 粗 实 线 2 ЗЕДІ 细 双 点 画 线 ГУ 
7) 表 格 图 .流程 图 中 的 主 = — = = 一 [у 
要 表示 线 7) 毛坯 图 中 制 成 品 的 轮 
8) 系统 结构 线 ( 金属 结构 " __ 
工程 ) 8) 特定 区 域 线 
a 9) 延伸 公差 带 表示 线 
9) 模样 分 型 线 10) 工 艺 用 结构 的 轮廓 线 
10) 剖 切 符号 用 线 11) 中断 线 
注 : 在 机 械 图 样 中 采用 粗细 两 种 线 宽 ， 它 们 之 间 的 比例 为 2 : 1。 应 根据 图 样 的 类 型 、 尺 寸 、 比 例 和 缩微 复制 的 要 求 确 
定 。 图 线 组 别 见 表 2-4。 
@ 在 一 张 图 样 上 一 般 采 用 一 种 线 型 ， 即 采用 波浪 线 或 双 折 线 。 
表 2-4 图 线 宽度 和 图 线 组 别 (摘自 GB/T 4457. 4 一 2002 ) (单位 : mm) 
与 线 型 代码 对 应 的 线 型 宽度 | 与 线 型 代码 对 应 的 线 型 宽度 
线 型 组 别 线 型 组 别 
01. 2.02. 2.04.2 01. 1.02. 1.04. 1.05.1 01. 2.02. 2.04.2 01. 1.02. 1.04. 1.05.1 
0. 25 0. 25 0. 13 1 1 0.5 
0.35 0.35 0.18 
1.4 1.4 0.7 
0.54 0.5 0.25 
0.77 0.7 0.35 2 2 І 
Q@ 优先 采用 的 图 线 组 别 。 
2.1.5 ШЙ} (019 2-5) 
表 2-5 各 种 材料 的 剖面 符号 (摘自 GB/T 4457. 5 一 2013) 
材料 类 别 剖面 符号 材料 类 别 剖面 符号 材料 类 别 剖面 符号 
金属 材料 7 转子 . 电 枢 、 变 
(已 有 规定 剖 ЛР? 线圈 绕组 元 件 压 器 和 电抗 器 等 
面 符号 者 除外 ) 22 ҮЛ 











































































































.70- 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 

( 续 ) 
材料 类 别 剖面 符号 材料 类 别 剖面 符号 材料 类 另 剖面 符号 
非 金属 材料 

(已 有 规定 前 面 (554 混凝土 ЖӘПЕ 
符号 者 除外 ) Ж 
ҖИ БР, 
未 治 金 .砂轮 . 陶 хы 
' — ЖОЙ 横 剖 面 КМ 
瓷 刀片 . 硬 质 合 | wwe 
金 刀 片 等 
格 网 
ж Z H 
е Ee А ⁄ (O PJ Ж ш mr mm 
(不 分 层 数 ) ° 2 ке 
网 等 ) 
玻璃 及 供 观 察 
基础 周围 能 
т ы 22 用 的 其 他 透明 液体 
ш < 材料 





注 : 1. 剖面 符 
2. АТ 
































3. 液 面 


СВ/Т 174 














1 ) Ami ТЕ | 


ІШ ІХ 














成 中 表示 材料 3 














主要 轮廓 或 部 























2) Жїл Ж ТЕЎИ 


2.1.6 

















= 
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规定 画 法 示例 


域 中 表示 材料 类 别 时 ， 应 采 








仅 表示 材料 的 类 别 ， 材 料 的 名 称 和 代号 必须 另行 标注 。 
面 线 方向 应 与 束 装 中 的 迭 钢 片 的 方向 
细 实 线 绘制 。 
53 一 2005《 技 术 制 图 

















— 8. 











图 样 画 法 “剖面 区 域 的 表示 法 》 规 定 如 下 : 
БШ, ， 可 采用 通用 剂 面 线 表 示 。 通 用 前 面 线 应 以 适当 角度 的 多 











又 域 的 对 称 线 成 43" 角 ， 如 金属 材料 的 剖面 符号 通常 





























实 线 绘制 ， 最 好 与 








fr 














用 作 机 械 制 图 的 通用 齐备 



































j 特 定 的 剖面 符号 。 














剖面 区 域 的 表示 方法 ( 见 表 2-6) 
表 2-6 剂 面 区 域 的 表示 方法 (摘自 





СВ/Т 4457. 5 一 2013 ) 
说 明 


СВ/Т 17453 一 2005 规定 的 剖面 符号 可 供 选 





АГ о 






































在 同一 金属 零件 图 中 , 痢 视 图 、 





断面 图 中 的 剖面 线 应 








画 成 间隔 相等 .方向 相同 ,与 训 面 
般 成 45° 角 的 平行 线 








区 域 的 主要 轮廓 线 一 




















是 45。 





必要 时 剖面 线 与 主要 轮廓 线 可 以 成 适当 角度 , 而 不 








第 2 章 常用 机 械 基础 标准 . 71 . 
( 续 ) 
规定 面 法 示例 说 ОШ 
























































与 剖面 件 相 邻 的 辅助 零件 或 部 件 ,不 画 剖 面 符 
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ЖЖ АНН ЖЕТИЛ Н — 6 8] JÉ , ДОЛ М AS il 
断裂 边界 线 时 , 则 应 将 剖面 线 绘制 整齐 
































在 零件 图 中 可 以 涂 色 或 用 点 阵 代替 剖面 符号 

















木材 .玻璃 WK S M h .砂轮 及 硬 质 合金 刀片 等 训 
面 符号 ,也 可 在 外 形 视图 中 画 出 一 部 分 或 全 部 作为 材 
料 类 别 的 标志 





























当 绘制 剖面 符号 相同 的 相 邻 非 金属 件 时 ,应 采用 朴 
密 不 同 的 方法 以 示 区 别 


























当 绘 制 接合 件 时 ,其 各 组 成 零件 的 前 面 线 符号 应 
不 同 





. 72: 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





( 续 ) 
规定 画 法 示例 说 BJ 





NN 
Е | 
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ЖЕ 


NN 





UD 


“22 


当 绘 制 接合 件 与 其 他 零件 的 装配 图 时 ,如 接合 件 
各 零件 的 剖面 符号 相同 ,一 般 可 以 作为 一 个 整体 画 出 ， 
如 不 相同 ,应 分 别 画 出 
































不 同 材 料 嵌 入 或 粘贴 在 一 起 的 成 品 ,用 其 中 主 
材料 的 剖面 符号 表示 。 例 如 , 夹 丝 玻 璃 的 剖面 符号 ,月 
玻璃 的 剖面 符号 表示 ;复合 钢板 的 剖面 符号 ,用 钢板 和 
剖面 符号 表示 








要 
) 



























































Ë) 














在 装配 图 中 , 宽 或 等 于 2mm 的 狭小 面积 的 剖 
面 区 域 ,可 用 涂 黑 剖面 符号 。 如 果 是 玻璃 或 其 他 
材料 ,而 不 宜 涂 黑 时 ,可 不 画 剖 面 符号 


> Ka 
=з 
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当 两 邻接 剖面 区 域 均 涂 黑 时 ,两 剖面 区 域 之 间 宜 留 
出 不 小 于 0. 7mm 的 空隙 


2.2 常用 零件 的 表示 方法 














2.2.1 螺纹 及 螺纹 紧 固 件 表示 方法 ( 见 表 2-7~ 表 2-10) 


表 2-7 螺纹 及 螺纹 紧 固 件 的 画 法 (GB/T 4459. 1 一 1995) 












































































































































螺纹 的 牙 顶 圆 用 粗 实 线 表 示 ; 牙 底 圆 用 细 实 线 表示 ， 
在 螺杆 的 倒 角 或 倒 圆 部 分 也 应 画 出 。 在 垂直 于 螺纹 轴 
外 线 的 投影 面 的 视图 中 ,表示 牙 底 圆 的 细 实 线 只 画 约 3/4 
А 圈 , 此 时 螺杆 或 螺 孔 上 的 倒 角 投影 不 应 画 出 (图 a) 
а 有 效 螺 纹 的 终止 界线 用 粗 实 线 表示 (图 a、b、e) 
К 当 需 要 表示 螺 尾 时 ,该 部 分 用 与 轴线 成 30° 的 细 实 
的 线 绘制 (图 а) 
ті 不 可 见 螺纹 的 所 有 图 线 按 虚线 绘制 (图 а) 
无 论 是 外 螺纹 或 内 螺纹 ,在 剖 视 图 或 断面 图 中 痢 面 
线 都 应 画 到 粗 实 线 
р БИНА & 32 25 К САО ЕЕН, ҖИЛ ТИРИ 
a t =a ялы 外 螺纹 的 画 法 绘制 ,其 余部 分 仍 按 各 自 的 画 法 表示 
дій Z (El e) 
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шон 螺 纹 





(8) 


ТЕ Ж Йа ЇР, ë| UJ F 1 388 pJ БАЕП HH ZR PF , ХР 2 
柱 PRT Pa Б Б Ж E |ë] Яу J g: À P| UJ 22 hl ( E Т, 
g.h) ,螺纹 紧 固件 的 工艺 结构 ,如 倒 角 B JJ B ЯЗ, 
凸 肩 等 均 可 省 略 不 画 

不 穿 通 的 螺纹 孔 可 不 画 出 钻 孔 深度 , 仅 按 有 效 螺纹 
部 分 的 深度 画 出 (图 bh) 



































M16X1.5-5g6g—-S 
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GIA NPT3/4-14-LH 
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63/4 




















非 标准 螺纹 





Tr32X6LH-7e 





米 制 密封 螺纹 





Mc20X1.5 








Mc14X1.5-S 
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.74. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
普通 螺纹 副 йи! 米 制 密封 螺纹 副 
Mp/Mc10X1 
М14х1.5-6Н/6е 
表 2-9 常用 紧 固 件 简化 画 法 (摘自 СВ/Т 4459. 1--1995) 
形式 简化 画 法 形式 简化 画 法 形式 简化 画 法 
КӨЗ 盘 头 六 角 
ше | ТЕЕ ЖЕ; 
бі (螺钉 ) (螺母 ) 
方 头 л АЯ 
(螺栓 ) 2 = 
(螺钉 ) (螺母 ) 
圆柱 头 半 沉 头 沉 头 
ялт | РБЕ бе} | те $E 0) | ә С? 
(螺钉 ) (螺钉 ) 
„| 的 | 全 | НФ |2 ж 
(螺钉) ш) (螺母 ) 
表 2-10 常用 螺纹 的 标记 方法 
螺纹 类 别 标准 编号 ee 标记 示例 螺纹 副 标 记 示例 附 注 
М10- 5466-5 普通 螺纹 粗 牙 不 注 螺 距 
普通 螺纹 GB/T 197—2003 M Брен ТИ M20x2- 6H/6g- LH 22. МСК 
к I | Tr40x7-7H І 多 线 、 螺 纹 螺 距 和 导 程 
梯形 螺纹 СВИТ 5796. 4 一 2005 | Tr | Tg0x14( PI)LH- Te | 136Х6-7Н/76 都 可 参照 此 格式 标注 
s а-н ' _ B40x7-7H 
锯齿 形 螺纹 GB/T 13576. 4 一 2008 | В В40х14СРТ)ІН- 8.1, В40х7-7Н/7е 
内 、 外 螺纹 均 仅 有 一 种 
本 公差 带 , 故 不 注 公 差 带 代 
GB/T 12716—2011 ко МРТЖ-ІН 号 (下 同 ) 
` NPT 一 圆锥 管 螺纹 
NPSC 一 圆柱 内 螺纹 




















































































































































































































第 2 章 常用 机 械 基础 标准 . 75 . 
(Ж) 
螺纹 类 别 标准 编号 1. 标记 示例 螺纹 副 标 记 示例 附 注 
圆锥 内 螺纹 与 圆锥 外 螺 
纹 配合 ,特征 符号 为 Me 
Ме10х1 Мс10х1 ШЕЙ Ж Шы 
Š У қ 2 Ме 纹 配 合 , 特征 符号 为 
米 制 密封 螺纹 СВ/Т 1415--2008 мо | Мр/Ме10х1-8 Мр/Ме10х1-5 МОМ 
P y - с -~ P 
Мс10х1-5 Ме10х1-5 s 为 短 型 基准 距离 代号 ， 
标准 型 基准 距离 不 注 代号 
(下 同 ) 
外 螺纹 公差 等 级 分 A 级 
o° dE + 711 
2. 2. СВ/Т 7307-2001 G э СІМА 和 B 级 两 种 ,内 螺纹 不 标 
Шын = 记 公差 等 级 
圆锥 外 螺纹 К.К, КІН Ке/В,126 
55°% г) СВ/Т 7306. 1--2000 - Е x a 内 外 螺纹 均 只 有 一 种 公 
ТҮ 国信 | а реи Ес Ке Re/R,11⁄-LH РЕР 
圆柱 内 螺纹 Rp |Вр Rp/R 11⁄4 
кыек Кы сыр | В 使 用 时 ,应 先 制 出 螺纹 
у: 1% А 280—2002 S > 280 ST3. S: 
攻 螺 钉 用 螺纹 СВ/Т 5 т | СВ/Т 5280 ST3.5 ЕТЕГІ 
十 用 时 ,应 先 制 出 螺丝 
` 2. 
пея СВ/Т 6559—1986 М | СВ/Т 6559 М5х20 中 的 о ж ш 2 2. 
(нша) м” 


2.2.2 花 键 表示 方法 (2-11, 2-12) 
表 2-11 花 键 画 法 及 其 尺寸 注 方法 (摘自 GB/T 4459. 3--2000) 











在 平行 于 花 键 轴线 的 
j 粗 实 线 ， 小 径 用 细 实 






































部 分 或 全 部 齿 形 
花 键 工作 长 度 的 终止 














线 绘制 ， 并 与 轴线 垂直 ， 
度 一 般 与 轴线 成 30”( 图 a) ， 必 要 时 ， 可 按 实际 情况 





投影 面 的 视图 中 ， 外 花 键 大 径 
线 绘 制 ， 并 用 断面 图 中 面 出 一 









































端 和 尾部 长 度 的 末端 均 用 细 实 
尾部 则 画 成 斜 线 ， 其 倾斜 角 



























































HOB E BE ШЫ 
画 法 
在 平行 于 花 键 轴线 的 投影 面 的 前 视图 中 ， 内 花 键 大 
径 与 小 径 均 用 粗 实 线 绘制 ， 并 在 局 部 视图 中 画 出 一 部 
分 或 全 部 齿 形 
渐 开 线 除 分 度 圆 及 分 度 线 用 点 画 线 绘制 外 ， 其 余部 分 与 矩 











花 键 画 法 




















形 花 键 画 法 相同 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 











花 键 连接 











用 训 视 表示 时 ,其 连 


接 部 分 按 外 花 键 绘制 。 和 矩形 花 键 连 











(Ж) 











Ж ЖІ 





线 花 键 连接 画 法 见 图 de 
























































































































































花 键 连接 
画 法 
л 6X23f7>X26a1 I<X6d10 H7_,H10  HI1 
GB/T1144 —2001 14 ті 623 ру Х2батү Х6 410 
矩形 花 键 ! Ж А 
及 连接 的 -- 
Z 
标注 zz 
14 
f) 
NEXT24z X2.5mX30RX5h 
жат GB/T3478.1— 2008 
键 及 连接 
的 标注 Ë І 】 
h) 
表 2-12 矩形 花 键 、 渐 开 线 花 键 的 标记 方法 
类 别 | 符号 ж 例 标 记 方 法 
JE Bh R| Б N = ж J Ж H7 но HI 
н 化 键 副 , 键 数 N=6、 小 径 d= | 花 键 副 | 6x23 一 x26 一 一 x6 GB/T 1144—2001 
т H10 i f7 all d10 
Ж КЕҢ 23Н7/7,Ж%4% 0=26 Ë $E B= 
Ж и 内 花 键 | 6x23H7x26H10x6H11 GB/T 1144—2001 
| ТЕП 
键 6 
d10 外 花 键 | 6x23f7x26allx6d10 GB/T 1144—2001 
жаі, Эн 24 模 数 25 зоо | ДЕНЕНІ INT/EXT 24zx2. 5mx30Rx5H/5h GB/T 3478. 1 一 2008 
齿 根 .公差 等 级 为 5 级 .配合 类 别 为 | 内 花 键 INT 24:х2.5тх30Кх5Н GB/T 3478. 1 一 2008 
H/h 外 花 键 | EXT 24zx2. 5mx30Rx5h СВ/Т 3478. 1--2008 
花 键 副 , 齿 数 24、 模 数 2.5、 内 花 | 花 键 副 | INT/EXT 24zx2. 5mx30P/Rx6H/5h СВ/Т 3478. 1 一 2008 
Т лына Ал 内 花 键 | INT 24zx2. 5mx30Px6H GB/T 3478. 1 一 2008 
1 Ё ДЕНЕ | IN х2.5тх х >B/" . 1 一 
外 花 键 为 30° 圆 齿 根 ,其 公差 等 级 28 
开 
为 5 级 配合 类 别 为 HA 外 花 键 | EXT 24zx2. 5mx30Rx5h СВ/Т 3478. 1 一 2008 
Ж ЖЕЙ Ый 24 模 数 2.5_37. 5 | 花 键 副 | ІУІ/ЕХТ 24zx2. Smx37. 5x6H/6h GB/T 3478. 1 一 2008 
键 圆 齿 根 、 公 差 等 级 为 6 级 .配合 类 别 | 内 花 键 | ІМТ 24zx2. 5mx37.5x6H GB/T 3478. 1 一 2008 
为 HA 外 花 键 | EXT 24zx2. Smx37.5x6h GB/T 3478. 1 一 2008 
花 键 副 , 齿 数 24、 模 数 2. 5 .45" 圆 | 花 键 副 | INT/EXT 24zx2. 5mx45x6H/7h СВ/Т 3478. 1 一 2008 
j АЕК 内 花 键 | INT 24zx2. 5mx45x6H GB/T 3478. 1 一 2008 
ТЕ В š ДЕЛЕ | IN" х2.5тх45х 2] ўе 
键 公差 等 级 为 7 级 .配合 类 别 为 аа që 
H/h УМЕ | EXT 24zx2.5mx45x7H GB/T 3478. 1 一 2008 
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2.2.3 人 齿轮 表示 方法 ( 见 表 2-13 和 表 2-14) 
表 2-13 90, Ее, БН, ВО ЕО (摘自 GB/T 4459. 2 一 2003) 

齿 顶 圆 和 齿 顶 线 用 粗 实 线 
绘制 
分 度 圆 和 分 度 线 用 细 点 画 线 
绘制 
ШЕШЕН ДЕ П 92825 
制 , 可 省 略 不 画 ;在 前 视图 中 ， 
WR ZR H SE 5 Z Ñ! 


МЕ ас 


ЕП 








可 
在 

















% 
ШИК ( [S| а- f) 


THI T ЖТА Ж 


























4 剂 切 平面 通 
, 轮 齿 一律 按 








的 长 度 时 ， 





Н 
在 画 出 齿 形 的 图 上 

















ЎЫ, 


2:04 4) 
Шу 6 BJ] 18 Ж, А 















































g) ЖЫЯ, ЛУТА. 
f) 链 轮 斜 齿 圆锥 齿轮 









































圆 弧 齿轮 的 画 法 见 


表 2-14 Ж. ЫН, ДЕЖ (摘自 GB/T 4459. 2 一 2003) 























图 中 ,路 合 








另 一 视图 中 用 粗 实 


P 注 出 ,并 
线 画 出 其 


在 图 形 中 


粗 实 线 画 出 一 个 或 两 个 齿 ; 





J AE 时， 
一 致 的 细 
直 具 则 不 


或 用 适当 比例 的 局 部 放大 图 表 
示 ( 图 f) 

ЕК ДЕТ: 
可 用 三 条 与 齿 线 方向 
实 线 表示 (图 d、g)。 
需 表 示 








在 垂直 于 圆柱 齿轮 轴线 的 投影 面 的 视 























内 的 齿 顶 圆 均 } 








区 
С а) , 亦 可 省 略 ( 图 b) 




















在 平行 于 圆柱 齿轮 、 锥 齿轮 
影 面 的 视图 中 , 吵 合 区 的 齿 顶 






































gh) 








出 , 节 线 用 粗 实 线 绘制 ;其 他 处 
细 点 画 线 绘制 (图 с) 
ЛЕ [Й] ЖЕТА ЖЕ WN r .齿轮 齿 条 
W 46 BÑ r BJ n) W Es] rh , >4 š] J 
两 路 合 齿轮 的 轴线 时 ,在 路 合 区 内 ,将 一 
个 此 轮 的 轮 齿 用 粗 实 线 绘 制 ， 
轮 的 轮 齿 被 遮挡 的 部 分 用 细 虚 线 绘制 
(Ша) ,也 可 省 略 不 画 (图 а) 
在 剖 视 图 中 , 当 痢 切 平 面 不 
齿轮 的 轴线 时 ,齿轮 一 律 按 不 剖 绘 制 
圆 弧 齿 轮 嘴 合 的 画 法 见 图 上 
累 旋 齿轮 和 蜗轮 .蜗杆 路 合 画 法 (图 





粗 实 线 绘 


轴线 的 投 
线 不 需 画 
的 节 线 上 

















ШЕ ШЕ 








平面 通过 

































































男 一 个 齿 





ЕСИ Ии 
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( 续 ) 
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2.24 滚动 轴承 表示 方法 ( 见 表 2-15 41322-16) 


表 2-15 滚动 轴承 的 通用 画 法 (摘自 GB/T 4459. 7 一 2017 ) 


外 球面 
通用 画 法 一 面 带 两 面 带 按 外 形 轮 Й 绘 出 某 一 零件 
防 尘 盖 密封 圈 廓 绘制 的 通用 画 法 





外 圈 无 ЕЖ 
挡 边 单 挡 边 





通用 画 法 的 尺寸 比例 示例 
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滚动 轴承 特征 画 法 和 规定 画 法 的 尺寸 比例 示例 (摘自 GBZT 4459. 7— 2017) 


表 2-16 
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Ж ага КІ | т 7 
= “аа © КҮТ П 
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. 80 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
= 特征 画 法 规定 画 法 u 特征 画 法 规定 画 法 
型 村 做 ІНІ ЖІҢ 型 g ТШЕ ІНІ 7 ЛЕ. HI Z 
вла 
ВИЕ ү 
双 | | | | 
四 Popa | 
fi 人 38 
接 к 27/2; 
іш 于 | [460 
球 轴 5 | с 
双 
推 向 
力 推 
球 力 
轴 球 
ж 轴 
承 























2.2.5 йж; ( 见 表 2-17 和 表 2-18) 












































表 2-17 弹簧 的 视图 、 齐 视图 画 法 (摘自 GB/T 4459. 4 一 2003 ) 
名 称 圆柱 螺旋 压缩 弹 签 截 锥 螺旋 压缩 弹 得 
а | I 
名 称 圆柱 螺旋 拉 伸 弹 签 圆柱 螺旋 扭转 弹 签 Ж ЖЕ йя ЖЕ ШЙ Ж 
I AO Ir © 
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常用 机 械 基础 标准 . 81 . 
(8) 
名 称 圆柱 螺旋 拉 伸 弹簧 圆柱 螺旋 扭转 弹 纂 截 锥 涡 卷 弹簧 
й] Е - 
: gp HÍ 
名 称 碟 Ж 弹 ж 平面 涡 卷 弹簧 
视 
图 
й] 
视 
图 
说 1. 螺旋 弹簧 均 可 画 成 右 旋 , 对 必须 保证 的 旋 向 要 求 应 在 “技术 要 求 " 中 注 明 
x 2. e H 88 ОТ #& ИП 45 22: ЖЫН 3Ë 28 H. ЖЕРІМ, 416 > É E| ЖС Z Л> ЯП Жш ЖІ Bal , EJ k Же rB JÉ Ñ 2 h] , ІМ 
明 也 可 按 支承 圈 的 实际 结构 绘制 
3 有效 圈 数 在 四 圈 以 上 的 螺旋 弹簧 中 间 部 分 可 以 省 略 。 圆 柱 螺旋 弹簧 中 间 部 分 省 略 后 ,允许 适当 缩短 图 形 的 长 度 


表 2-18 装配 图 中 弹簧 的 画 法 (摘自 
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СВ/Т 4459. 4—2003) 


被 弹簧 挡住 的 结构 一 般 不 画 出 ,可 见 部 分 





















































应 从 弹 得 的 外 轮廓 线 或 从 弹簧 钢丝 剖面 的 中 
心 线 画 起 (图 a) 

型 材 直 径 或 厚度 在 图 形 上 等 于 或 小 于 2mm 
的 螺旋 弹簧 碟 形 弹 得 允许 用 示意 图 绘制 (图 
bc)。 当 弹 得 被 剖 切 时 , 训 面 直径 或 厚度 在 
图 形 上 等 于 或 小 于 2mm 时 ,也 可 用 涂 黑 表示 


(Е а) 
被 训 切 弹簧 的 直径 在 图 形 上 等 于 或 小 于 
2mm ,并 且 弹 簧 内 部 还 有 零件 ,为 了 便 i 
可 按 图 e 的 示意 图 形式 绘制 
板 弹 得 允许 仅 画 出 外 形 轮 廓 (图 了 f) 
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. 82 . 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
2.2.6 动 密封 圈 表示 法 (摘自 GB/T 4459. 9—2009) ( 见 表 2-19~ 表 2-21) 
表 2-19 旋转 轴 唇 形 密封 圈 的 特征 画 法 和 规定 画 法 
特征 画 法 规 жо 法 应 
СВ/Т 9877.1, ВЖ ЗИРЕ ЕЈ А. АЛ p t E ë 
舌 赛 杆 唇 形 密封 轿 及 结构 类 似 的 防 尘 圈 ( 轴 用 ) 


ИМ 











GB/T 98772, WJÉ 


кр 


GB/T 9877.3, ба 












































E :下 图 中 箭头 表示 密封 方向 

















гү. | Уу 
ЖІ Д ] 
©) < 
L+: ачра 
>Z) 


ОД 








УИ 




















主要 用 于 旋转 轴 层 形 密封 疾 。 也 可 用 于 往复 运 































































































































































































动 活塞 杆 展 形 密封 圈 及 结构 类 似 的 防 尘 圈 ( 孔 用 ) 
GB/T 9877.1, FB 形 
主要 用 于 有 副 层 的 旋转 轴 层 形 密封 圈 。 也 可 用 
于 结构 类 似 的 往复 运动 活塞 杆 唇 形 密 封 圈 ( 轴 用 ) 
人 GB/T 9877.2, FW 形 
入 GB/T 9877.3, FZ 形 
` ЗЕ ДИРЯ и у ЕРЕЖЕНІ, +b nf HJ 
> 28 НОЕ 5 за д) ЖЕЕ ЕЁ ЖЕНЕ ( #L JH) 











特征 画 法 
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( 续 ) 









































主要 用 于 双向 密封 旋转 轴 层 形 密封 轿 。 也 可 用 
于 结构 类 似 的 往复 运动 活塞 杆 展 形 密封 圈 ( 轴 用 ) 


























































































































































































































































































主要 用 于 双向 密封 旋转 轴 层 形 密封 圈 。 也 可 用 
于 结构 类 似 的 往复 运动 活塞 杆 唇 形 密封 圈 ( 孔 用 ) 
表 2-20 往复 运动 橡胶 密封 圈 的 特征 画 法 和 规定 画 法 
特征 画 法 规 ж M 法 应 用 
T Y JÉ .U 形 及 蕾 形 橡胶 密封 圈 
JB/T 6375,Y 形 СВ/Т 10708.1,Y JÉ —— 
Р k 
ASI 
Й “И К< 
2 SSS SNS 
> М Й NN 
GB/T 10708. 1,2936 А 
Д 
+T у 形 橡胶 密封 圈 
СВ/Т 10708.1,V JÉ 
ТҮШ => 
+T J JÉ 8 
СВ/Т 10708.1,Y 形 JBZT 6375 ,Y JÉ 
JT ЕЕ Y 形 橡 胶 密 封 圈 (和 孔 用 ) 和 橡胶 防 尘 
密封 圈 
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284. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
特征 画 法 规定 ш 法 应 用 
于 起 端面 密封 和 防 尘 功能 的 V, 形 橡 胶 密 
封 圈 
1В/Т 6994,S 形 A 形 
RR 

















ПП 


СВ/Т 10708. 1, Y JÉ 





1В/Т6375,Ү JÉ 

















Уп 











а 


ЇЇ H Ti К  Ү 形 橡 胶 密 封 圈 ( 轴 用 ) 和 橡胶 防 尘 
x x ЖЫҚ 


СВ/Т 10708.3,А JÉ 


ПП 


СВ/Т 10708.3,В JÉ 





ПІ A 







































































А КТР ГЕ 5 J 2 ë p НЫ. ЗІЛІ 
I Н 构 类 似 的 防 尘 密封 圈 ( 轴 用 ) 
于 有 双向 层 的 橡胶 防 尘 密封 圈 。 也 可 用 于 结 
































[| [ЇЇ 构 类 似 的 防 侍 密封 圈 ( 孔 用 ) 
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(Ж) 
特征 画 法 规定 M 法 应 用 
СВ/Т 10708. 2 , 鼓 形 
于 鼓 形 橡胶 密封 圈 和 山形 橡胶 密封 圈 
СВ/Т 10708.2, 山 形 
表 2-21 迷宫 式 密封 的 特征 画 法 和 规定 画 法 
特征 画 法 规 ж о 法 应 用 
























AS 


























2.3 尺寸 注 法 (М2 2-22-39 2-25. 9 2-1-8 2-10) 


#22-22 尺寸 界线 、 尺 寸 线 、 尺 寸 数字 及 标注 尺寸 的 符号 (摘自 GB/T 4458. 4 一 2003) 


K у 界线 








尺寸 界线 
一 般 规定 









































廓 线 .轴线 或 对 称 中 心 线 处 引出 。 也 可 入 
轮廓 线 .轴线 或 对 称 中 心 线 作 尺寸 界线 
尺寸 界线 一 般 应 与 尺寸 线 垂直 ,必要 用 



































实 线 将 轮廓 线 延 长 ,从 它们 的 交点 处 引出 





尺寸 界线 用 细 实 线 绘制 ,并 应 由 图 形 的 轮 


许 倾斜 。 在 光滑 过 渡 处 标注 尺寸 时 ,应 用 














1 


ж 


Е 
А 








-86. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





( 续 ) 


K 寸 界 线 














5[5]5]5]5]5][8 7 























线 
轮廓 注 法 342 














10] 当 表 示 曲 线 轮 廓 上 各 点 坐标 时 可 将 尺寸 

> 线 或 它 的 延长 线 作 尺寸 界线 

307-601 > л 
245 J 









































50° 26 


标注 角度 的 尺寸 界线 应 沿 径 向 引出 ,标注 
弦 长 的 尺寸 界线 应 平行 于 该 驴 的 重 直 平 
分 线 





角度 К 
长 注 法 












































尺寸 线 用 细 实 线 绘制 。 尺 寸 线 不 能 用 提 
他 图 线 代替 ,一 般 也 不 得 和 其 他 图 线 重合 
画 在 其 延长 线 上 
标注 线性 尺寸 时 ,尺寸 线 必须 与 所 标注 的 
线段 平行 
尺寸 线 的 终端 有 第 头 和 和 斜 线 两 种 形式 ， 
尺寸 线 终 端 采用 和 斜 线形 式 ,尺寸 线 与 尺寸 
线 必须 相互 垂直 ( 左 图 )。 当 尺寸 线 与 尺 ” 
界线 相互 垂直 时 ,同一 张 图 样 上 只 能 采用 
种 尺寸 终端 形式 








2 


g, 














尺寸 线 及 








É 
~ 


sm Ш 





























| 
“ғ 






























































标注 直径 时 ,应 在 尺寸 数字 前 加 注 符号 
“ф”(Ша,Һ) ,标注 半径 时 ,应 在 尺寸 数字 前 
加 注 符号 “R”" (图 c) 
到 的 直径 和 圆 弧 半径 尺寸 线 的 终端 应 画 
头 ,并 按 图 ab. cd е 所 示 方 式 标 注 
弧 的 半径 过 大 或 在 图 纸 范围 内 无 法 
-圆心 位 置 时 ,可 按 图 d 的 形式 标注 。 
不 需要 标 出 其 圆心 位 置 时 ,可 按 图 e 的 形 


























нё. 
径 的 注 法 


8 
е 


480 
ншы; 







































































Ж2% 常用 机 械 基础 标准 . 87 - 
( 续 ) 











































































































































































































对 称 机 件 当 对 称 机 件 的 图 形 只 画 一 半 或 略 大 于 一 
的 尺寸 半 时 ,尺寸 线 应 略 超过 对 称 中 心 线 或 断裂 处 
线 注 法 的 边界 线 , 此 时 仅 在 尺寸 线 一 端 画 出 箭头 
3,2,3 5 4 31413 I 
ПЕЕ 5 
|! i 
aa „ о о Ж ТЕРІ B 1 É f W i ffi Әсі 1:53 КҮЗ} B 
Теге % ч КЗ 字 时 ,可 按 图 示 的 形式 标注 ,此 时 ,允许 用 圆 
00ү ND 2 点 或 余 线 代替 箭头 
线性 尺寸 的 数字 一 般 应 注 写 在 尺寸 线 的 
上 方 ,也 允许 注 写 在 尺寸 中 断 处 
线性 尺寸 的 数字 方向 一 般 应 采用 图 b 所 示 
ТЕ 方法 注 写 ,并 尽 可 能 避免 在 30° 范 围 内 标注 
s: 尺寸 。 当 无 法 避免 在 30° 范 围 内 标注 尺寸 ， 
саш 可 按 图 e 的 形式 标注 
5 在 不 致 引起 误解 时 ,也 人 允许 采用 对 非 水 平 
方向 尺寸 ,其 数字 也 可 水 平地 注 写 在 尺寸 线 
中 断 处 (图 d) 
在 一 张 图 样 上 应 尽 可 能 采用 同一 种 方法 
注 写 尺寸 
角度 数字 角度 的 尺寸 数字 一 律 写成 水 平方 向 ,一 般 
的 注 写 注 写 在 尺寸 线 的 中 断 处 ,必要 时 注 写 在 尺寸 


位 置 

















线 的 上 方 或 引出 标注 








-88. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





( 续 ) 


д 
4 
Ж 
чї 















































尺寸 数字 КҮНЕН 122262. А 
аи 尺寸 数字 不 可 被 任何 图 线 所 通过 ,否则 应 
2. 将 图 线 断 开 

线 通过 

标注 尺寸 的 符号 及 缩写 
标注 球面 直径 或 半径 时 ,应 在 符号 "由 "或 

球面 尺寸 “R" 前 加 注 符 号 “5” (图 a、b) 

注 法 





对 于 螺杆 、 饮 钉 的 头 部 . 轴 的 端 部 等 ,在 不 
5570 е) 


引起 误解 的 情况 下 ,可 以 省 略 符 号 “S”( 图 c 









































标注 弧 长 的 尺寸 界线 应 平行 于 该 弧 所 对 加 
心 角 的 角 平 分 线 。 当 弧度 较 大 时 可 沿 径 向 

弧 长 注 法 引出 
标注 弧 长 ,应 在 尺寸 数字 左 方 加 注 符号 

































































正方 形 结 š 标注 剖面 为 正方 形 结构 的 尺寸 时 ,可 在 正 
构 尺 寸 D14 14х14 ч 方形 边 长 尺寸 数字 前 加 注 符号 “ 口 "或 用 “Bx 
注 法 Í гра В” ‚В 为 正方 形 的 边 
12 
板 状 零件 标注 板 状 零 件 的 厚度 时 ,可 在 尺寸 数字 前 
厚度 注 法 ° жане” 
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(Ж) 
标注 尺寸 的 符号 及 缩写 
40 
半径 尺 、 
— — 当 需 要 指明 半径 尺寸 由 其 他 尺寸 所 确定 时 ,应 用 尺寸 线 和 
е 3 符号 "有 R" 标 出 ,但 不 要 注 尺 寸 数字 
求 注 法 р XZ 
锥 度 标 注 示 例 
斜 度 标注 示例 1:10 1:5 
221100 11100 — 
斜 度 НЕ =: 
度 标注 和 
方法 < 1:15 
. а/2-1%54:33” 
(和 斜 度 符号 的 方向 应 与 斜 度 方向 一 致 ) 
45?" 倒 角 的 标注 形式 
СІ СІ 
非 45° 倒 角 的 标注 形式 
30° 5 
30 
倒 角 注 法 
标注 尺寸 时 ， 应 尽 可 能 使 用 符号 和 缩写 词 。 常 用 的 符号 和 缩写 词 见 表 2-23。 
表 2-23 尺寸 标注 常用 符号 (摘自 GBZ/T 16675. 2 一 2012) 
序号 名 Ж 符号 或 缩写 词 序号 名 Ж 符号 或 缩写 词 
1 直径 中 9 深度 + 
2 半径 R 10 а ЕА - 
3 球 直径 5ф 11 埋头 孔 м 
4 球 半 径 SR 12 弧 长 т 
5 厚度 1 13 ЖЕ < 
6 均 布 EQS 14 锥 度 а 
7 45° 倒 角 C 15 Л? o 
8 正方 形 口 16 型 材 截面 形状 ( 按 СВ/Т 4656) 
@ 展开 符号 Q。 标 在 展开 图 上 方 的 名 称 字母 后 面 (如 4 一 4 Q。); 当 弯 曲 成 形 前 的 坯料 形状 迭 加 在 成 形 后 的 视图 画 出 时 ， 
则 该 图 上 方 不 必 标 注 展开 符号 ， 但 图 中 的 展开 尺寸 应 按照 “ Q. 200”( 其 中 200 为 尺寸 值 ) 的 形式 注 写 。 











-90. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 














表 2-24 尺寸 简化 标注 方法 ( 摘 
简 化 后 简 化 


Н СВ/Т 16675. 2 一 2012) 


前 


说 明 





=> 
ц 


使 


标注 尺寸 时 ,可 
j 单 边 箭头 





























标注 尺寸 时 ,可 
采用 带 箭头 的 指 



































Z< H т 











标注 尺寸 时 ,也 
可 采用 不 带 箭头 的 


指引 线 





































































































从 同一 基准 出 发 
的 尺寸 可 按 左 图 
(简化 后 ) 的 形式 








注 


标 
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. 91. 



























































(Ж) 
序号 简 化 后 简 化 前 说 明 
114, R20,R30,R40 рдо, R30, R20, R14 R20 
R30 
R40 
一 组 同心 圆 弧 或 
El 圆心 位 于 一 条 直线 
Р 上 的 多 个 不 同心 圆 
弧 的 尺寸 ,可 用 共 
R12, R22, R30 R30 用 的 尺寸 线 和 箭头 
依次 表示 
x 
ФУ 





Ф60, Ф100, Ф120 











ф5,Ф10,Ф12 


一 组 同心 圆 或 尺 
才 较 多 的 台阶 孔 的 
尺寸 ,可 用 共用 的 
尺寸 线 和 箭头 依次 
表示 















































б 4000 




















(MA) 


单线 图 上 , 术 架 、 
钢筋 .管子 等 的 长 
度 尺寸 可 直接 标注 
在 相应 的 线段 上 ， 
角度 尺寸 数字 可 直 
缕 填 写 在 夹 角 中 的 
相应 部 位 。 图 形 对 
称 时 可 仅 标 注 一 侧 
的 尺寸 



































机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 





ж 


二 


(Ж) 


й 化 后 ій 化 前 说 BJ 








在 同一 图 形 中 ， 
对 于 尺寸 相同 的 
ШІЕСТЕЗ 
可 仅 在 一 个 要 素 上 
注 出 其 尺寸 和 数量 









































(Hñ) 素 ( 如 孔 等 ) 时 ,可 

















30981002 2X280 7 3X08 












































在 不 反映 真实 大 
小 的 投影 上 ,用 在 
尺寸 数值 下 加 画 粗 
实 线 短 画 的 方法 标 
注 其 真实 尺寸 







































































第 2 章 常用 机 械 基 础 标准 -93. 
(Ж) 
序号 ің 化 后 简 化 前 说 明 
> 45° 
中 45° 
2 3х45°(=135°) ар 
9) / 59, 45 
间隔 相等 的 链 式 
尺寸 ,可 采用 左 图 
(简化 后 ) 所 示 的 






































简化 注 法 








































































Г” 
БВ. 标注 正方 形 结构 
р L 尺寸 时 ,可 在 正方 
L 形 边 长 尺寸 数字 前 
| — 加 注 “ 口 "符号 
NS ШІ 符 
SSSS < 
С2 
ЕЗ 2х45° 
在 不 致 引起 误解 
时 ,零件 图 中 的 倒 
13 角 可 以 省 略 不 画 ， 
2XC2 2х45° 其 尺寸 也 可 简化 
标注 








2Х45° 






































































































































































































































94. 机 械 设计 师 手册 ( L JR) 
( 续 ) 
序号 简 化 后 ñj 化 前 说 明 
1 
© 
E 在 土木 .建筑 等 
程 图 样 中 较 复杂 
14 x (шу 工程 图 样 中 较 复杂 
的 图 形 中 可 用 网 格 
方式 加 注 尺寸 表示 
Y 
Е 12Х100(-1200) 2 
两 个 形状 相同 但 
尺寸 不 同 的 构件 或 
零件 ,可 共 j 张 
С 1600(2500) 图 表示 ,但 应 将 另 
一 件 名 称 和 不 相同 
2100(2000) 的 尺寸 列 和 人 括号 中 
ы) 表示 
RI 
同类 型 或 同系 列 
16 (ІК) 的 零件 或 构件 ,可 
采用 表格 图 绘制 
X4 40 | 80 во |100|]08| 11 
X3 зо 160 | 50 1 80 ови 
х2 20 | 40 | 36 | 56 [0.5 ! 8.5 
хі 12 | 24 | 20 | 32 {05 | 45 
图 样 代号 | | /1317 | 6 | H | 数量 









































































































































第 2 章 常用 机 械 基 础 标准 . 95 . 
(2%) 
序号 ің 化 后 简 化 前 说 明 
同类 型 或 同系 列 
16 (Е) 的 零件 或 构件 ,可 
采用 表格 图 绘制 
No a b с 
71 200 | 400 | 200 
72 250 | 450 | 200 
73 200 | 450 | 250 
4X%4%10 4хд4%710 Н 4-94 
N 
6Х96.5 
6ХФ6.5 S7410X90 
2. 各 类 孔 可 采用 旁 
17 注 和 符号 相 结 合 的 
ы 方法 标注 
8Х964 8х0 6.4 й2 25, 
021910245 1101245 
ог 
8—@6.4 














. 96 . 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





тй 
«П 


а 化 后 


( 续 ) 


ій 化 前 说 BJ 




















4Х98.5 
1220 

















对 于 饮 平 孔 ,可 
采用 表 2-23 中 的 
符号 简化 标注 



































网 纹 m5 GB/T 6403.3 














深 花 可 采用 左 图 

















直 纹 m5 GB/T 6403.3 














Ea 








= 
== 


(简化 后 ) 的 方法 
标注 















表 2-25 尺寸 公差 与 配合 注 法 (摘自 GB/T 4458. 5 一 2003) 


图 И 








说 BJ 











G65k6 
96599 


а) 


ф65н70%9:9) 


с) 























当 采 用 公差 带 代号 标注 线性 尺寸 的 公 
差 带 代 号 应 注 在 公称 尺寸 右边 
当 采 用 极限 偏差 标注 线性 尺寸 公差 
时 ,上 极限 偏差 应 注 在 公称 尺寸 右上 方 ， 
下 极限 偏差 应 与 基本 尺寸 注 在 同一 底线 
上 ,上 下 极限 偏差 的 数字 的 字号 应 比 公 
称 尺寸 的 数字 小 一 号 

当 要 求 同 时 标注 公差 带 代号 和 相应 的 
极限 偏差 时 , 则 后 者 应 加 圆 括号 



























































Б M5 Bou -| - 


е) 
50+0.31 








Ф--Ф 


f) 


当 标 注 极限 偏差 时 ,上 下 极限 偏差 的 
小 数 点 必须 对 齐 , 小 数 点 后 的 位 数 也 必 
须 相 同 

当 上 极限 偏差 或 下 极限 偏差 为 “ 零 ” 
时 ,用 数字 “0" 标 出 ,并 与 下 极限 偏差 或 
上 极限 偏差 的 小 数 点 前 的 个 位 数 对 齐 

当 公 差 带 相对 于 基本 尺寸 对 称 配 置 ， 
即 上 下 极限 偏差 的 绝对 值 相同 时 ,偏差 
只 需 注 写 一 次 ,并 应 在 偏差 与 基本 尺寸 
之 间 注 出 符号 "+ 上 ”, 且 两 者 数字 高 度 相同 
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(Ж) 
类 别 图 例 说 UJ 
R5max 
当 尺寸 仅 需 要 限制 单个 方向 的 极限 
时 ,应 在 该 极限 尺寸 的 右边 加 注 符号 
“max” 9 “min” (实际 尺寸 只 要 不 超过 这 
线性 尺寸 个 极限 值 都 符合 要 求 ) 
公差 的 附 = 同一 基本 尺寸 的 表面 , 若 具有 不 同 的 
加 符号 s 公差 时 ,应 用 细 实 线 分 开 , 并 分 别 标注 其 
注 法 @ 公关 
5 如 果 要 素 的 尺寸 公差 和 形 位 公差 的 关 
> 系 遵循 包容 要 求 时 ,应 在 尺寸 公差 的 右 
边 加 注 符号 *@"” 
60710330! 
角度 公差 ‚ 角度 公差 标注 的 基本 规则 与 线性 尺寸 
的 标注 et РА. 公差 的 标注 方法 相同 
在 装配 图 中 标注 线性 尺寸 的 配合 代号 
К Е е 时 ,必须 在 基本 尺寸 的 右边 用 分 数 形式 
标注 配合 mke = А Ñ ў 
На = Е 注 出 ,分 子 为 孔 的 公差 带 代号 ,分 母 为 轴 
s 的 公差 带 代号 (图 a) ,必要 时 也 允许 按 图 
b 的 形式 标注 
a) b) 
在 装配 图 中 标注 相配 零件 的 极限 偏差 
标注 配合 2222 时 ,和 孔 的 基本 尺寸 及 极限 偏差 注 写 在 尺 
极限 偏差 © 寸 线 的 上 方 , 轴 的 基本 尺寸 和 极限 偏差 
注 写 在 尺寸 线 的 下 方 (图 ab) 
b) 
当 基本 尺寸 相同 的 多 个 轴 ( 孔 ) 与 同一 
孔 ( 轴 ) 相 配合 而 又 必须 在 图 外 标注 其 配 
合 时 ,为 了 明确 各 自 的 配合 对 象 ,可 在 公 
特殊 的 差 带 代 号 或 极限 偏差 之 后 加 注 装配 件 的 


标注 形式 























序号 (图 a) 

标注 标准 件 与 零件 ( 轴 或 孔 ) 的 配合 要 
求 时 ,可 以 仅 标注 相配 零件 的 公差 带 代 
号 (图 b) 
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尺寸 简化 标注 





2012) 如 下 。 
































方法 的 补充 (摘自 СВ/Т 16675. 2 一 


1) —J&BJiR JJ AB ІЗ “ҖИ wx Ж” (DL 2-1) 























“ХЕ” (2-2) 的 形式 标注 


1.6 Х0.4 

















1.6 Х09.2 


2х1 


Lo 





2) 当成 组 要 素 的 定位 和 分 布 情况 在 图 形 中 已 明确 
时 ， 可 不 标注 其 角度 ， 并 省 略 缩写 词 “EQS”( 见 图 2- 3)。 





8Х96 














3) 对 不 连续 的 同一 表面 ， 可 用 细 实 线 连接 后 标 
注 一 次 尺寸 (LES 2-4), 

4) 对 于 印刷 板 类 的 零件 ， 可 直接 采用 坐标 网 格 
法 表示 尺寸 ( 见 图 2-5)。 
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5) 当 图 形 具 有 对 称 中 心 线 时 ， 分 布 在 对 称 中 心 
线 两 边 的 相同 结构 ， 可 仅 标 注 其 中 一 边 的 结构 斥 寸 ， 
如 图 2-6 所 示 的 R64. 12, R9. К5 等 。 





























图 2-6 





6) 标注 圆锥 销 孔 的 尺 十 时， 应 按 图 2-7a 和 图 
2-7Ь 的 形式 引出 标注 ， 其 中 $4 фз 为 与 其 相配 的 
圆锥 销 的 公称 直径 。 





























锥 销 孔 %4 
配 作 
ХОЗ 
ЕМЕ 
а) b) 
图 2-7 














7) 对 于 凸轮 的 曲面 (或 曲线 ) 和 处 在 曲面 上 的 
某 些 结构 ， 其 尺寸 可 标注 在 展开 图 上 ( 见 图 2-8、 图 
2-9)。 

8) 对 于 镀 涂 表面 的 尺寸 ， 按 以 下 规定 标注 。 

图 样 中 镀 涂 零件 的 尺寸 应 为 镀 涂 后 尺寸 ， 即 计 入 
了 镀 涂 层 厚 度 ， 如 为 镀 涂 前 尺寸 ， 应 在 尺寸 数字 的 右 
边 加 注 “ 镀 (VR) 前 ”字样 。 
对 于 装饰 性 、 防 腐 性 的 自由 表面 尺寸 ， 可 视 作 和 多 
涂 前 尺寸 ,省略 “ 镀 (VR) 前 ”字样 。 
对 于 配合 尺寸 ， 只 有 当 镀 涂 层 厚度 不 影响 配合 
时 ， 方 可 视 作 镀 涂 前 的 尺寸 ， 并 省 略 “ 镀 ( 涂 ) 前 ” 
字样 。 

必要 时 可 同时 标注 镀 涂 前 和 镀 涂 后 的 尺寸 ， 并 注 
写 “ 镀 (VR) ШШ” Ж “йй ( 涂 ) 后 ”字样 ( 见 图 
2-10) 。 
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图 2-8 


38 М10-7Н%16 


Ф76 











端面 凸轮 表面 展开 
路 1:2 
Cn 
+ 
ст 
el 
\ 300° 210° 120° 0° 
360° 270° 180° 90° 
径 向 曲线 展开 
© р 
2 © 
360° 270° 180° 105° 60° 0° 
2-9 


Ф10 093 ҢІ 
Ó10 0085 # JS 


1—7) 


图 2-10 








24 图 样 简化 表示 法 
机 械 制 图 的 视图 、 训 视图 和 断面 图 等 图 样 画 法 参 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





见 有 关机 械 制图 国家 规定 。 有 些 图 样 也 可 以 采用 简化 
表 2-26 


ій 化 后 


简化 画 法 (摘自 GB/T 16675. 1 一 2012) 


表示 法 ， 见 表 2-26. FE 2-11~ 图 





简 化 前 


2-20。 


说 明 





零件 1(LH) 如 图 
零件 2(RH) 对 称 





00 


零件 1(LH) 零件 2(RH) 


对 于 左右 手 零件 和 
装配 件 ,允许 仅 画 出 
其 中 一 件 , 另 一 件 则 
用 文字 说 明 , 其 中 
“LH" 为 左 件 ,“RH” 
为 右 件 
































ж 
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| 在 局 部 放大 图 表达 
1 С 完整 的 前 提 下 , 允许 
在 原 视 图 中 简化 被 放 
大 部 位 的 图 形 
г = 














在 不 致 引起 误解 的 
情况 下 ,剖面 符号 可 





СС А 


А. 











在 需要 表示 位 于 齐 
切 平面 前 的 结构 时 ， 
这 些 结构 按 假 想 投影 
的 轮廓 线 绘制 
















— 
tr 2 
%% “2 

А, 








АІ 














с 
Q 
Z 

















在 投影 面 倾斜 角 
小 于 或 等 于 30° 的 
或 圆 弧 ,其 投影 可 用 
圆 或 圆 弧 代替 


жі 





ЖЩ 
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( 续 ) 





在 不 致 引起 误解 
时 ,图 形 中 的 过 渡 线 、 











相 贯 线 可 以 简化 ,如 
圆 弧 或 直线 代替 非 
由 线 
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D, 也 可 采用 模糊 画 法 


表示 相 贯 线 
© 
5-22 




















当 回转 体 零件 上 的 
平面 在 图 形 中 不 能 
分 表达 时 ,可 用 两 条 
相交 的 细 实 线 表示 这 
些 平面 






































仅 左 侧 有 二 和 孔 基本 对 称 的 零件 仍 


可 按 对 称 零 件 的 方式 
绘制 ,但 应 对 其 中 不 
对 称 的 部 分 加 注 说 明 























当 机 件 具有 若干 相 
[|] Ы (ПЫ, 
等 ) ,并 按 一 定 规律 分 
布 时 , 只 需 画 出 几 个 
完整 的 结构 , 其余] 
细 实 线 连 接 ,在 零件 
图 中 则 必须 注 明 该 结 
构 的 总 数 
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( 续 ) 





若干 直径 相同 且 成 
规律 分 布 的 孔 , 可 以 
仅 画 出 一 个 或 少 画 几 




















个 ,其 余 只 需 用 细 点 
画 线 或 “中 "表示 其 
中 心 位 置 








































































































对 于 装配 图 中 若干 
相同 的 零 .部 件 组 ,可 
仅 详细 地 夯 出 一 组 ， 
其 余 只 需 用 细 点 画 线 


表示 出 其 位 置 





















































对 于 装配 图 中 若干 
相同 的 单元 , 可 仅 详 
细 地 面 出 一 组 ,其余 
可 采用 如 左 图 (简化 
后 ) 所 示 的 方法 表示 















































当 机 件 上 较 小 的 结 
构 及 斜 度 等 已 在 一 个 
图 形 中 表达 清楚 时 ， 

















其 他 图 形 应 当 简 化 或 
省 略 





122210 ШЕ Р Й 
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( 续 ) 
ü 化 后 简 化 前 说 明 
"ы 
4XR3, 
除 确 属 需 要 表示 的 
某 些 结构 圆 角 外 ,其 
他 圆 角 在 零件 图 中 均 
i [ 可 不 画 , 但 必须 注 明 
к= EF 
БЕЗ C Ш 


ZZzZzzzzzzz 





全 部 铸造 圆 角 RS 


ZzZzzzzz2g 


全 部 铸造 圆 角 R5 

















软 管 接头 可 参照 左 
图 (简化 后 ) 所 示 的 
方法 绘制 








管子 可 仅 在 端 部 画 
出 部 分 形状 , 其余 上 
нд ZÉ HW Hi JE H 
Ж 

















TT 





























管子 可 用 与 管子 中 
心 线 重 合 的 单 根 粗 实 
线 表 示 






































省 略 











在 装配 图 中 ,可 用 
粗 实 线 表 示 带 传动 中 
的 带 ; { Щщ, 8) 5 2 
示 链 传动 中 的 链 。 必 
要 时 ,可 在 粗 实 线 或 
细 点 画 线 上 绘制 出 表 
示 带 类 型 或 链 类 型 的 
符号 , 见 СВ/Т 4460 
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( 续 ) 
ій 化 后 简 化 前 说 。 明 
在 能 够 清楚 表达 产 








品 特征 和 装配 关系 的 
条 件 下 ,装配 图 可 仅 
画 出 其 简化 后 的 轮廓 

















图 样 简化 表示 法 补充 (摘自 GB/T 16675. 1 一 
2012 附录 ) 如 下 。 

1) 在 剖 视 图 中 ， 类 似 牙 租 式 离合 器 的 齿 等 相同 
结构 可 按 图 2-11 所 示 表 示 。 

















图 2-11 


2) 对 于 机 件 的 肋 、 轮 辐 及 薄 壁 等 ， 如 按 纵向 剖 
切 ， 这 些 结构 都 不 画 剖 面 符 号 ， 而 用 粗 实 线 将 它 与 其 
邻接 部 分 分 开 。 当 零件 回转 体 上 均匀 分 布 的 肋 、 轮 
辐 、 孔 等 结构 不 处 于 襄 切 平面 上 时 ， 可 将 这 些 结构 旋 
转 到 放 切 平面 上 画 出 〈 见 图 2-12、 图 2-13) 。 

3) 在 不 致 引起 误解 时 ， 对 于 对 称 机 件 的 视图 可 
只 画 一 半 或 四 分 之 一 ， 并 在 对 称 中 心 线 的 两 端面 出 两 
条 与 其 垂直 的 平行 细 实 线 ( 见 图 2-14、 图 2-15) 。 

4) 较 长 的 机 件 ( 轴 、 杆 、 型 材 、 连 杆 等 ) 沿 长 
度 方向 的 形状 一 致 或 按 一 定 规律 变化 时 ， 可 断 开 后 缩 











































































































短 绘制 ( 见 图 2-16、2-17)。 

















深 花 一 般 采 用 在 轮 
廓 线 附近 用 细 实 线 局 
部 画 出 的 方法 表示 ， 
也 可 省 略 不 画 























5) 圆柱 形 法 兰 和 类 似 零 件 上 均匀 分 布 的 孔 可 按 











图 2-18 所 示 的 方法 表示 ( 
向 投影 ) 。 











1 机 件 外 向 该 法 兰 端面 方 
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图 2-15 











pH 


2-17 





6) JH— Z #J ëJ 83 28 BL fE F 2 3 2 BU H ІНІН, ! 
可 只 画 出 剖面 轮廓 ， 并 可 配置 在 同一 个 位 置 上 ( 见 


2-18). 





7) 在 装 
球 、 钩 子 、 键 、 销 等 实心 零件 ， 知 按 纵向 训 切 且 痢 切 








平面 通过 其 对 称 平 面 或 轴线 时 ， 则 这 些 零件 均 按 不 剖 





绘制 ， 如 需要 特别 表明 零件 的 构造 ， 如 四 档 、 键 模 、 
销 孔 等 则 可 用 


( 














2-18 


配 图 中 ,对 于 紧 固 件 以 及 轴 、 连 杆 、 


















































局 部 剖 视 表示 ( 见 图 2-19)。 














ZN 
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RSS 





2-19 


8) 在 装配 图 中 可 假想 治 某 些 零件 的 结合 面 剖 切 


见 图 2-20 中 








В—В) 或 假想 将 某 些 零 件 拆 印 后 绘制 ， 





需要 说 明 时 可 加 标注 “ 拆 去 xx 等 ”( 见 图 2-21)。 
9) 在 装配 图 中 可 以 单独 画 出 某 一 零件 的 视图 。 


但 必须 在 所 面 
相应 视图 的 附 
字母 ( 见 图 2-22 rB e В mj). 








10) 被 网 








透明 材料 条 











供 观察 用 的 多 








视图 的 上 方 注 出 该 零件 的 视图 名 称 ， 在 
近 用 箭头 指明 投影 方向 ， 并 注 上 同样 的 




















状 物 挡住 的 部 分 均 按 不 可 见 轮廓 绘制 ， 
成 的 物体 ， 均 按 不 透明 物体 绘制 。 对 于 
度 、 字 体 、 指 针 、 液 面 等 可 按 可 见 轮 廓 











线 绘制 〈 见 图 


2-23), 
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图 2-20 
























































11) ТЕЗІ, ҮЙІ F BL 38 ДЇ AE р 
为 标准 产品 或 该 部 件 已 由 其 他 图 形 表示 清楚 时 ， 可 按 
ЖАН ЕНІ, ШІН 2-21 所 示 的 油 杯 。 
12) 在 装配 图 中 ， 装 配 关系 已 清楚 表达 时 ， 较 
大 面积 的 剖面 可 只 沿 周边 画 出 部 分 剖面 符号 或 沿 周 边 
涂 色 (LES 2-24)。 
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图 2-24 








ЧОК 





13) 在 装配 图 中 可 省 略 螺栓 、 螺 母 、 销 等 紧 固 件 的 
投影 ， 而 用 细 点 画 线 和 指引 线 指明 它们 的 位 置 。 此 时 ， 
表示 紧 固 件 组 的 公共 指引 线 应 根据 其 不 同类 型 从 被 连接 
件 的 某 一 端 引出 ， 如 螺钉 、 螺 柱 、 销 连接 从 其 装 入 端 引 
出 ， 螺 栓 连 接 从 其 装 有 螺母 一 端 引出 (如 图 2-25) 。 





















































{3 ПЕРДЕ 3 


图 2-25 








14) 在 锅炉 、 化 工 设备 等 装配 图 中 ， 可 用 细 点 
画 线 表示 密集 的 管子 。 在 化 工 设备 等 装配 图 中 
连接 管 口 等 结构 的 方位 已 在 其 他 图 形 表 示 清 楚 时 ， 可 
以 将 这 些 结构 分 别 旋 转 到 与 投影 面 平 行 再 进行 投影 。 
但 必须 标注 ， 其 标注 形式 见 图 2-26, 
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图 2-26 
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2.5 机 构 运 动 简 图 用 图 形 符 号 (摘自 GBAT 4460—2013) ( 见 表 2-27~ 表 2-35) 
表 2-27 机 构 构 件 运动 简 图 图 形 符号 














































































































































































































名 Ж 基本 符号 нон 名 Ж 基本 符号 И 注 
Е 一 一 一 直线 运动 具有 停留 的 — Т ГЕТ 
— — 曲线 运动 | 单 向 运动 ға Шы 

表示 点 Ул. 1) М 
运动 指向 === " 2. 2. 具有 局 部 反 — = назв 
”| 向 的 单 向 运动 p> 回转 运 3 
中 间 位 置 的 == 直线 运动 — 
жЕ IF fs Wi ШЕ А ый "P; 
瞬时 停顿 КЕН 2. = паша 
e ІҢ S 5 
中 间 位 置 的 一 向 运动 — ` 
停留 т 往复 运动 
кре 在 一 个 极限 J = 
нано ҒА МИТТИ ТІ” - 
运动 es К 回转 运动 
„а“ 可 转运 动 | 22 ===] 
在 两 个 极限 _ 
停止 | 位 置 停留 的 往 
£ > H er 
单 向 运动 
直线 或 曲线 一 一 一 雪线 运动 2. БЕ жыны 
的 单 向 运动 > 曲线 运动 " = М 回转 运动 
рен 
具有 了 瞬时 售 ‚з = 直线 运动 кН | 直线 运 村 
_ Е 运动 终止 
顿 的 单 向 运动 ——. 可 转运 动 一 一 е5 
32-28 运动 副 的 简 图 图 形 符号 
自由 度数 名 Ж ТЕЗГЕ 可 用 符号 


























回转 副 
a) 平 面 机 构 





b) 空 间 机 构 








螺旋 副 


1 棱柱 副 ka 
(移动 副 ) 
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自由 度数 各 称 ТЕЗГЕ 
ШЕШ _7. 
Р === 
ІН фе 
БК Тат mi ea 
3 
4 球 与 圆柱 副 d 
NO _ 
5 球 与 圆柱 副 4 
12-29 构件 及 其 组 成 部 分 连接 的 简 图 图 形 符 号 
名 Ж ЖЖ 5 "J JH ЛБ 
ШТ = 
ШШ — 





构件 组 成 部 分 à 
的 永久 连接 

















组 成 部 分 与 轴 
(FF) 的 固定 连接 
构件 组 成 部 分 
的 可 调 连 接 м к 


表 2-30 多 杆 构件 及 其 组 成 部 分 的 简 图 符号 
名 Ж 基本 符号 








低 副 机 构 





单 副 元 素 构 件 





构件 是 回转 副 的 一 部 分 
a) 平 面 机 构 —— 
Ь) 空间 机 构 ж 
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名 称 




















机 架 是 回转 副 的 一 部 分 
a) 平 面 机 构 





b) 空间 机 构 


ы 





构件 是 棱柱 副 的 一 部 分 





构件 是 圆柱 副 的 一 部 分 





构件 是 球面 副 的 一 部 分 





双 副 元 素 构件 





连接 两 个 回转 副 的 构件 





连 杆 
a) 平 面 机 构 
b) 空间 机 构 








曲柄 (或 摇 杆 ) 
a) 平 面 机 构 
b) 空间 机 构 








偏心 轮 





连接 两 个 棱柱 副 的 构件 


























滑 块 





F Ibo yl Жк 
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Ж 基本 符号 可 用 符号 





连接 回转 副 与 棱柱 副 的 构件 


























2. 
| с 
£ 
= 





三 副 元 素 构件 
co- 一 0 一 











示例 
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表 2-31 摩擦 机 构 与 齿轮 机 构 的 简 图 图 形 符号 
名 Ж 基本 符号 可 用 符号 




















摩擦 机 构 








摩擦 轮 ñ 
а) 圆柱 轮 














e) 曲线 轮 


а) ЖЖЖ 


1 
e) 挠 性 轮 一 





摩擦 传动 


а) 圆柱 轮 F I 
2 


|» 


b) 圆锥 轮 


` 


c) 双 曲面 轮 ч 
“F 注 :也 可 用 以 下 简 图 
d) 可 调 圆锥 轮 


带 中 间 体 的 可 
调 圆锥 轮 
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名 称 





基本 符号 

















e) 可 调 冕 状 轮 


= 





上 可 调 圆 环 的 圆锥 轮 


带 可 调 球面 轮 
的 圆锥 轮 





齿轮 机 构 齿轮 (不 指明 齿 线 ) 





a) 圆柱 齿轮 


b) 锥 齿轮 


c) 挠 性 齿轮 





齿 线 符号 
а) 圆柱 齿轮 
W 


1) 直 





2) НА 


3) AI 


b) 锥 齿轮 


ТЕА 


1) НЧ 














239% 


5% 


3) 





ЕТ Pos nD. т 
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名 称 





基本 符号 

















齿轮 传动 
(不 指明 齿 线 ) 
a) 圆柱 齿轮 


b) 非 圆 齿轮 


с) 锥 齿轮 





а) 准 双 曲面 齿轮 











e) 蜗轮 与 圆柱 蜗杆 


中 蜗轮 与 球面 蜗杆 











齿 条 传动 


a) 一 般 表示 


b) 蜗 线 齿 条 与 蜗杆 








© ОНО таса 








) 






























































与 杆 固 接 的 凸轮 


© 
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续 ) 
”名 жж | 基本 符号 | 可 用 符号 í í 
x 
扇形 齿轮 传动 
表 2-32 凸轮 机 构 的 简 图 图 形 符号 
名 Ж 基本 符号 可 用 符号 和 附注 
钩 槽 盘 形 凸轮 
盘 形 凸 轮 © 
移动 凸轮 
可 调 连 接 


























c) 双 曲面 凸轮 














凸轮 从 动 杆 


a) 尖顶 从 动 杆 


b) 曲面 从 动 杆 


с) 滚动 从 动 杆 








d) 平 底 从 动 杆 








>>» Н © М ©) 





在 凸轮 副 中 ， 凸 轮 
从 动 杆 的 符号 


Бер 







































































一 般 符号 (不 指明 类 型 ) 


-- 


116. 机 械 设计 师 手册 (上 册 ) 
表 2-33 楷 轮 机 构 和 棘 轮 机 构 的 简 图 图 形 符号 
名 Ж 基本 符号 可 用 符号 
槽 轮机 构 
а) м-- 
ШІ >O 
ЖИЕН 
ГУ 
/ \ 
а) қ дағ 
x 
b) РИЙ / 2 
1 2 ü 
ШІРІТУ 7 
тү =. 
#22-34 联 轴 器 、 离 合 器 及 制动器 的 简 图 图 形 符号 
名 Ж 基本 符号 可 用 符号 和 附注 
联 轴 器 



































ІТ — = 

ОТТ 一 HH 

可 控 离合 器 -НН- 

哨 合 式 离合 器 

= ++ | Ж 
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( 续 ) 
名 称 基本 符号 可 用 符号 和 附注 
摩 探 离合 器 
јаве 8 = 
" =I „т. 
b) 双 向 式 ТИЕТ ТШТ 
液压 离合 器 
一 般 符 号 
电磁 离合 器 十 
当 需 要 表明 操纵 方式 时 ,可 使 用 下 列 
自动 离合 器 符号 : 
一 般 符号 M 一 一 机 动 的 ; 
日 一 一 液 动 的 ; 
P 一 一 气动 的 ; 


= 


下 








9+ 





安全 离合 
а) 带 有 易 损 元 + 件 





ШЕЙГЕ 
卫生 


EF 一 一 电动 的 (如 电磁 ) 。 











例 : 具 有 气动 
合 器 








关 启 动 的 单 向 摩擦 离 


Ба 















































b) 无 易 损 元 件 
' ш 不 规定 制动器 外 观 
一 般 符 号 
表 2-35 其 他 机 构 及 其 组 件 简 图 图 形 符号 
名 称 Ж 本 符 же 号 可 符 上 
若 需 指明 皮带 类 型 ,可 采用 下 列 符号 : 
V 带 
у 
圆 带 
e= 
带 传动 НЕГ 
一 般 符 号 (不 指明 类 型 ) F — 
= ТЕТІ 








( 





























一 般 符号 (不 指明 类 型 ) 























118. 机 械 设计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
# Ж 基本 符号 可 用 符号 
轴 上 的 宝塔 轮 — 
若 需 指明 链条 类 型 ,可 采用 下 列 符号 ; 
环形 链 
全 

жтн 

к" e= F _ 








无 声 链 
“> % 2. 
例 : 无 声 链 传动 


Сор 





螺杆 传动 
































ТІ! УМ] 

开 合 螺母 а. СУ 

жін ba 
Қ 可 以 只 画 一 部 分 

挠 性 轴 ——— 

n 

分 度 头 

n 为 分 度数 

轴承 

向 心 轴承 11 

а) 滑动 轴承 ж о 

о 

b) 滚动 轴承 --- 
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名 称 基本 符号 
推力 轴承 | Ш 
al) 单反 三 
b) 双 让 IL 
ЛГ 
向 心 推力 轴承 111 
а) [п ГЕ 
LI 
b) — 
c) 滚 动 轴承 2 
弹 得 


ЕЛГЕ CAWO 
суне йз МА 


а) ЮЕ Ж (15 
NN 


е) 截 锥 涡 卷 弹簧 | Е 


Г 


g) 板 状 弹 得 k. 




















ЖЗ 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 


3.1 极限 与 配合 的 基础 (摘自 GBZT 1800. 1 一 2009 ) 
3.1.1 术语 和 定义 (ML 3-1, 3-1, 3-2) 


表 3-1 极限 与 配合 术语 的 定义 





















































































































































































































































序号 术 语 定 义 
1 尺寸 要 素 定 大 小 的 线性 尺寸 或 角度 尺寸 确定 的 几何 形状 
2 实际 (组 成 ) 要 素 接近 实际 (组 成 ) 要 素 所 限定 的 工件 实际 表面 的 组 成 要 素 部 分 
қ 提取 组 成 要 素 实际 (组 成 ) 要素 提取 有 限 数目 的 点 所 形成 的 实际 (组 成 ) 要 素 的 
4 拟 合 组 成 要 素 按 规 定 方法 ,由 提取 组 成 要 素 形 成 的 并 具有 理想 形状 的 组 成 要 素 
н 通常 指 Г.Е НЕЕ 尺 十 要素, 也 包括 非 圆 柱 形 的 外 尺寸 要 素 ( 由 两 平行 平面 
或 切面 形成 的 被 包容 面 ) 
6 基准 轴 在 基 轴 制 配合 中 选 作 基准 的 轴 
1 通常 指 工件 的 圆柱 形 内 尺寸 要 素 ,也 包括 非 圆柱 形 的 内 尺寸 要 素 ( 由 两 平行 平面 
或 切面 形成 的 包容 面 ) 
8 基准 孔 在 基 孔 制 配合 中 选 作 基 准 的 孔 
9 №] 以 特定 单位 表示 线性 尺寸 值 的 数值 
10 公称 尺寸 到 样 规范 确定 的 理想 形状 要 素 的 尺寸 ( 见 图 3-1) 
11 提取 组 成 要 素 的 局 部 尺寸 一 切 提 取 组 成 要 素 上 两 对 应 点 之 间距 离 的 统称 
素 上 两 对 应 点 之 间 的 距离 。 其 中 ,两 对 应 点 之 间 的 连 线 通过 拟 合 圆 圆心 , 横 截 
2 КН ЖАЙ ко о Йй а шаны 






























































































































































т 极限 尺寸 尺寸 要 素 允 许 的 尺寸 的 两 个 极端 ,提取 组 成 要 素 的 局 部 尺寸 应 位 于 其 中 ,也 可 以 
达到 极限 尺寸 
14 上 极限 尺寸 尺寸 要 素 允 许 的 最 大 尺寸 ( 见 图 3-1) 在 以 前 的 版 本 中 称 为 最 大 极限 尺寸 
15 下 极限 尺寸 尺寸 要 素 允 许 的 最 小 尺寸 ( 见 图 3-1) 在 以 前 的 版 本 中 称 为 最 小 极限 尺寸 
16 极限 制 经 标准 化 的 公差 与 偏差 制度 
17 偏差 某 一 尺寸 减 其 公称 尺寸 所 得 的 代数 值 
18 零 线 在 极限 与 配合 图 解 中 ,表示 公称 尺寸 的 一 条 直线 ,以 其 为 基准 确定 偏差 和 公差 
19 上 极限 偏差 (ES 、es) 上 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 所 得 的 代数 值 ( 见 图 3-1) 
20 下 极限 偏差 (EI ei) 下 极限 尺寸 减 其 公称 尺寸 所 得 的 代数 值 ( 见 图 3-1) 
21 基本 偏差 在 本 部 分 极限 与 配合 制 中 ,确定 公差 带 相 对 零 线 位 置 的 那个 极限 偏差 
上 极限 尺寸 减 下 极限 尺寸 之 差 , 或 上 极限 偏差 减 下 极限 偏差 之 差 , 它 是 允许 尺寸 














22 尺寸 公差 (简称 公差 ) 





的 变动 量 (尺寸 公差 是 一 个 没有 符号 的 绝对 值 ) 














23 标准 公差 (IT) 本 部 分 极限 与 配合 制 中 ,所 规定 的 任 一 公差 
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(8) 
序号 жо 定义 
еды 在 本 部 分 极限 与 配合 制 中 ,同一 公差 等 级 (如 IT7) 对 所 有 公称 尺寸 的 一 组 公差 被 
24 标准 公差 等 级 认为 具有 同等 精确 程度 
在 公差 图 解 中 ,由 代表 上 极限 偏差 和 下 极限 偏差 或 上 极限 尺寸 和 下 极限 尺寸 的 两 
25 公差 带 条 直线 所 限定 的 一 个 区 域 , 它 是 由 公差 大 小 和 其 相对 零 线 的 位 置 如 基本 偏差 来 确定 
( 见 图 3-2) 
26 标准 公差 因子 在 本 部 分 极限 与 配合 制 中 ,用 以 确定 标准 公差 的 基本 单位 ,该 因子 是 基本 尺寸 的 函数 
27 间隙 孔 的 尺寸 减 去 相配 合 的 轴 的 尺寸 之 差 为 正 
28 最 小 间 阶 在 间隙 配合 中 , 孔 的 下 极限 尺寸 与 轴 的 上 极限 尺寸 之 差 
29 最 大 间 阶 在 间隙 配 合 或 过 渡 配 合 中 , 孔 的 上 极限 尺寸 与 轴 的 下 极限 尺寸 之 差 
30 ЕЕ 孔 的 尺寸 减 去 相配 合 的 轴 的 尺寸 之 差 为 负 
31 ГУТУ ЭЛ {Р А ВЕ Б ЯШИК ИЛ} 2 Ж 
32 KANA ТЕЗ Ж И ЕА {Р НО F RJ ЗГ БИШИ FARIRJOF2 2 
33 配合 公称 尺寸 相同 的 并 且 相 互 结合 的 孔 和 轴 的 公差 带 之 间 的 关系 
34 间隙 配合 具有 间隙 (包括 最 小 间隙 等 于 零 ) 的 配合 。 此 时 和 孔 的 公差 带 在 轴 的 公差 带 之 上 
35 bL 具有 过 一 (包括 最 小 过 一 等 于 零 ) 的 配合 。 此 时 和 孔 的 公差 带 在 轴 的 公差 带 之 下 
36 过 渡 配 合 可 能 具有 间隙 或 过 盈 的 配合 。 此 时 , 孔 的 公差 带 与 轴 的 公差 带 相互 交 压 
37 配合 公差 组 成 配合 的 孔 与 轴 的 公差 之 和 , 它 是 允许 间隙 或 过 发 的 变动 量 
基本 偏差 为 一 定 的 轴 的 公差 带 , 与 不 同 基本 偏差 的 孔 的 公差 带 形成 各 种 配合 的 一 
38 基 轴 制 配合 种 制度 。 对 本 部 分 极限 与 配合 制 ,是 轴 的 上 极限 尺寸 与 公称 尺寸 相等 , 轴 的 上 极限 
偏差 为 零 的 一 种 配合 制 
基本 偏差 为 一 定 孔 的 公差 带 ,与 不 同 基本 偏差 的 轴 的 公差 带 形成 各 种 配合 的 一 种 
39 基 孔 制 配合 制度 。 对 本 部 分 极限 与 配合 制 ,是 孔 的 下 极限 尺寸 与 公称 尺寸 相等 , 孔 的 下 极限 偏 
差 为 零 的 一 种 配合 制 
(D 指 GB/T 1800. 1 一 2009。 
"ИЕ 3.1.2 人 公差、 偏差 和 配合 的 基本 规定 (摘自 
| 2 E 2125 ‚ 1— 
š 28 THE СВ/Т 1800. 1--2009) 
БАЗ ыш 5 1. 公差 、 偏 差 和 配合 的 代号 
1021 5 = (1) 标准 公差 等 级 代号 “标准 公差 等 级 代号 


上 极限 尺寸 
下 极限 尺寸 



































3-1 术语 图 解 
孔 
= 0 
Ë SSSS 
轴 
图 3-2 公差 带 示 意图 








符号 IT 和 数字 组 成 ， 如 IT7。 
MW 2 的 字母 一 起 组 成 公差 带 时 
如 h7。 

标准 公差 等 级 分 IT01、IT0 、IT1~IT18 共 20 级 。 


当 其 与 代表 基本 
， 省 略 开 字母 ， 






























































(2) 基本 偏差 代号 ”基本 偏差 代号 ， 对 孔 用 大 
写字 母 A，…，ZC 表示 ; 对 轴 用 小 写字 母 a，…，zc 
表示 ( 见 图 3-3)， 各 28 个。 其 中 ,基本 偏差 H (КЖ 
基准 孔 ; h 代表 基准 轴 。 

(3) 上 极限 偏差 代号 ”上 极限 偏差 的 代号 ， 对 

































































孔 用 大 写字 母 “ES” 表 示 ， 对 轴 用 小 写字 母 “es” 
表示 。 

(4) 下 极限 偏差 代号 ”下 极限 偏差 的 代号 ， 对 
孔 用 大 写字 母 “EI” 表 示 ， 对 轴 用 小 写字 母 “ei 
表示 。 





















































. 122 - 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
2) 包容 要 求 。 结 合 零件 具有 配合 功能 的 单一 要 
d Ж, ЖӨНІН ЗЕ ЖЫШ, БІН Eu Ed 
ú кәр но А РЫЗ ЛЕН “(Б)”. 
Ш 27 这 表明 尺寸 和 形状 彼此 相关 ， 并 且 不 能 超越 以 工件 最 
сИ 大 实体 尺寸 形成 的 理想 包容 面 。 


Чу, ү 
JS LL 
>B 
a) ША 
щй 
Иа. 
ПІ 


b) 


3-3 基本 偏差 系列 示意 图 
a) fL b) 9 





2. 公差 带 、 


标注 公差 尺寸 和 配合 的 表示 



































(1) 公差 带 的 表示 。 公差 带 用 基本 偏差 的 字母 
和 公差 数字 表示 。 
例如 : H7 孔 公 差 带 ; h7 轴 公 差 带 








(2) 标注 公差 尺寸 的 表示 ”标注 公差 的 尺寸 用 














值 表示 。 





基本 尺寸 后 跟 所 要 求 的 公差 带 或 (和 ) 对 应 的 偏差 


例如 : 32H7; 80js15; 100g6; 100-0:012; 100g6 


(2012 
-0.034/ о 


(3) 配合 的 表示 

















配合 用 相同 的 基本 尺寸 后 跟 











孔 、 轴 公差 带 表 示 。 了 和 孔 、 轴 公差 带 写 成 分 数 形式 ， 分 
子 为 孔 公 差 带 ,分 母 为 轴 公 差 带 。 





Н? 
例如 : 5297/66 或 52 ==, 
в 


3. 注 公 差 尺 寸 的 解释 
(1) 公差 标注 按 GB/T 4249—2009 在 图 样 上 注 
明 “ 公 差 原 则 按 GB/T 4249 一 2009” 的 工件 公差 应 按 





以 下 情况 解释 : 


1) 线性 








尺寸 公差 。 线 性 尺寸 公差 仅 控 制 要 素 的 





局 部 实际 尺寸 





| 〈 两 点 法 测量 ) ， 不 控制 要 素 本 身 的 形 





状 误差 (如 圆柱 要 素 的 圆 度 和 轴线 直线 度 误差 或 平 
行 平面 要 素 的 平面 度 误差 )。 尺 寸 公差 也 不 能 控制 单 





(2) 公差 标注 不 按 GB/T 4249-2009 ”在 图 上 未 
注 明 “公差 原则 按 GB/T 4249 一 2009” 的 工件 公差 在 
规定 的 长 度 内 应 按 下 列 方式 解释 : 

1) 对 于 孔 。 与 实际 孔 表 面 内 接 的 最 大 理想 圆柱 
体 直径 不 小 于 孔 的 最 大 实体 极限 ; 孔 上 任何 位 置 的 最 
大 直径 应 不 超出 孔 的 最 小 实体 极限 。 
2) 对 于 轴 。 与 实际 轴 表 面 外 接 的 最 小 理想 圆柱 
体 直径 应 不 大 于 轴 的 最 大 实体 极限 ; 轴 上 任何 位 置 的 
最 小 直径 应 不 小 于 轴 的 最 小 实体 极限 。 

上 述 解 释 意味 着 ， 如 果 工 件 处 处 位 于 最 大 实体 极 
限 ， 则 该 工件 将 具有 理想 的 圆 和 直线 ， 即 理想 圆柱 。 
除 另 有 规定 外 ， 在 上 述 要 求 的 条 件 下 ， 理 想 圆 柱 误差 
可 达到 给 定 的 直径 公差 的 全 值 。 

注意 ， 在 特殊 情况 下 ， 由 上 述 解释 允许 的 最 大 形 
状 误差 可 能 太 大 ， 导 致 装配 件 不 能 达到 令 人 满意 的 功 
能 作用 。 在 此 情况 下 ， 可 对 形状 给 出 独立 公差 ， 如 圆 
柱 度 和 (或 ) 直线 度 。 

4. 配合 分 类 
配合 分 基 孔 制 配合 和 基 轴 制 配合 。 在 一 般 情 况 
下 ， 优 先 选用 基 孔 制 配合 。 如 有 特殊 需要 ， 人 允许 将 任 
一 孔 、 轴 公差 带 组 成 配合 。 
配合 有 间隙 配合 、 过 渡 配 合 和 过 三 配合 。 属 ] 
一 种 配合 取决 于 孔 、 轴 公差 带 的 相互 关系 。 

基 孔 制 ( 基 轴 制 ) 配合 中 : 基本 偏差 a 至 h (A 
H) 用 于 间 际 配合 ; 基本 偏差 j 至 zc (J 2 ZC) 

于 过 渡 配 合 和 过 鱼 配 合 。 

5. 标准 参考 温度 

极限 与 配合 制 规定 的 标准 参考 温度 是 20%C 。 
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3.1.3 标准 公差 (ШІН СВ/Т 1800. 1 一 
2009) 





标准 公差 见 表 3-2, 


3.1.4 孔 、 轴 的 极限 偏差 (摘自 GB/T 
1800. 1—2009) 





孔 的 极限 偏差 见 表 3-3 ~ 35 3-18， 轴 的 极限 偏差 
见 表 3-19~ 表 3-35。 表 中 有 的 用 双 细 横 线 将 公称 尺寸 























至 500mm 和 公称 尺寸 大 于 500mm 的 两 者 极限 偏差 数 














一 要 素 的 几何 相关 要 素 。 

















值 隔 开 以 示 区 别 ， 因 两 者 的 计算 基础 不 同 。 




























































































































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 “123. 
表 3-2 标准 公差 数值 (摘自 GB/T 1800. 1 一 2009) 
公称 尺寸 标准 公差 等 级 
/mm ІТІ | IT2 | IT3 | IT4 | ITS | IT6 | IT7 | IT8 | IT9 | IT10 |IT11 |IT12|IT13 IT14 IT15 | IT16 | IT17 |ІТІ8 
大 于 至 标准 公差 /pm 标准 公差 /mm 
一 3 0.8 | 1.2| 2 3 4 6 10 14 25 | 40 | 60 |0.1 00. 140. 25 0.4 | 0.6 1 1.4 
3 6 1 1.5|2.5| 4 5 8 12 18 30 | 48 75 |0.12 0.18 0.3 0.48 0.75 1.2 | 1.8 
6 10 1 1.5|2.5| 4 6 9 15 22 36 | 58 90 |0,15 0.22 0,36 0.58 0,9 | 1.5 | 2.2 
10 18 1.2 2 3 5 8 11 18 27 43 70 |110 |0.18 0.27 0.43 0.7 1.1 1.8 |2.7 
18 30 1.5|2.5| 4 6 9 13 21 33 52 84 | 130 |0. 210. 33 (0. 52 |0. 84| 1.3 2.1 |3.3 
30 50 1.5 [2.5 | 4 у 11 16 25 39 62 | 100 | 160 |0.25 0.39 0.62 1.6 2.5 | 3.9 
50 80 2 3 5 8 13 19 30 | 46 74 |120 | 190 | 0.3 0. 46 0. 74 1.2 1.9 3 |4.6 
80 120 2.5 4 6 10 15 22 35 54 87 | 140 | 220 |0. 35 0. 5410. 87 1.4 | 2.2 | 3.5 | 5.4 
120 180 3.5 5 8 12 18 25 40 63 | 100 | 160 | 250 | 0.4 0.63 1 1.6. |. 2;:5 4 |6.3 
180 250 4.5 7 10 14 20 29 46 72 |115 | 185 | 290 |0.46|0.7211.1511.85 | 2.9 4.6 | 7.2 
250 315 6 8 12 16 23 32 52 81 | 130 |210 | 320 |0.52 0.81 1.3 2.1 3.2 5.2 | 8.1 
315 400 7 9 13 18 25 36 57 89 | 140 | 230 | 360 |0. 57 0.89 1.4 2.3 3.6 | 5.7 | 8.9 
400 500 8 10 15 20 27 | 40 63 97 |155 | 250 | 400 |0. 63 0.97 1.55 2.5 4 6.3 | 9.7 
500 630 9 11 16 22 32 44 70 |110 | 175 |280 | 440 | 0.7 1.1 1.75 2.8 |4.4 7 11 
630 800 10 13 18 25 36 50 80 |125 | 200 | 320 | 500 | 0.8 11.25) 2 3,2 5 8 |12.5 
800 1000 11 15 21 28 40 56 90 | 140 | 230 | 360 | 560 | 0.9 | 1.412.313.615.6 9 14 
1000 1250 13 18 | 24 33 47 66 | 105 | 165 | 260 | 420 | 660 |1.0511.65| 2.6 4.2 | 6.6 10.5|16.5 
1250 1600 15 21 29 39 55 78 |125 | 195 | 310 | 500 | 780 |1.2511.95| 3.1 7.8 |12.5|19.5 
1600 2000 18 | 25 35 46 65 92 |150 | 230 | 370 | 600 | 920 |1.5| 2.3 | 3.7 9.2 | 15 23 
2000 2500 22 | 30 | 41 55 78 110 175 280 | 440 | 700 [11001.75 2.8 4.4 11 17.5| 28 
2500 3150 26 | 36 | 50 68 96 |135 | 210 | 330 | 540 | 860 |1350| 2.1 3.3 5.4 8.6 13.5 21 33 
: 1. 公称 尺寸 大 于 500mm 的 171-115 的 标准 公差 数值 为 试行 的 。 
2. 公称 尺寸 小 于 或 等 于 lmm 时 ， 无 IT14~ IT18。 
表 3-3 孔 A、B 和 C 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 
We A B C 
大 于 | 至 9 10 11 12 13 8 9 10 12 13 8 9 10 11 12 13 
1а +295 | +310 | +330 | +370 | +410 | +154 | +165 | +180 | +200 | +240 | +280 | +74 | +85 | +100 | +120 | +160 | +200 
+270 | +270 | +270 | +270 | +270 | +140 | +140 | 4140 | 4140 | +140 +140! +60 | +60 | +60 | +60 | +60 | +60 
4 К +300 | +318 | +345 | +390 | +450 | +158 | +170 | +188 | +215 | +260 | +320 +88 | +100 | +118 | +145 | +190 +250 
+270 | +270 | +270 | +270 | +270 | +140 | +140 | +140 | +140 | +140 | +140 | +70 | +70 | +70 | +70 | +70 | +70 
Е +316 | +338 | +370 | +430 | +500 | +172 | +186 | +208 | +240 | +300 | +370 | +102 | +116 | +138 | +170 | +230 | +300 
+280 | +280 | +280 | +280 | +280 | +150 | +150 | +150 | +150 | +150 | +150 | +80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +80 
ү |18 +333 | +360 | +400 | +470 | +560 | +177 | +193 | +220 | +260 | +330 | +420 | +122 | +138 | +165 | +205 | +275 |+365 
+290 | +200 | +290 | +290 | +290 | +150 | +150 +150 | +150 +150 | +150 +95 | +95 | +95 | +95 | +95 | +95 
Ра Р +352 | +384 | +430 | +510 | +630 | +193 | +212 | +244 | +290 | +370 | +490 | +143 | +162 | +194 | +240 | +320 | +440 
+300 | +300 | +300 | +300 | +300 | +160 | +160 | +160 | +160 | +160 | +160 | +110 | +110 | +110 | +110 | +110 | +110 
а | A +372 | +410 | +470 | +560 | +700 | +209 | +232 | +270 | +330 | +420 | +560 | +159 | +182 | +220 | +280 | +370 |+510 
+310 | +310 | +310 | +310 | +310 | +170 | +170 | +170 | +170 | +170 | +170 | +120 | +120 | +120 | +120 | +120 | +120 
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公称 尺寸 


/mm 


A 


( 续 ) 





ЖР 





9 


10 


11 


12 


13 


8 


9 


10 


11 


12 


12 


13 





40 


50 


+382 
+320 


+420 
+320 


+480 
+320 


+570 
+320 


+710 
+320 


+219 
+180 


+242 
+180 


+280 
+180 


+340 
+180 


+430 
+180 


+230 | +290 
+130 | +130 


+380 
+130 


+520 
+130 





50 


65 


+414 
+340 


+460 
+340 


+530 
+340 


+640 
+340 


+800 
+340 


+236 
+190 


+264 
+190 


+310 
+190 


+380 
+190 


+490 
+190 


+260 | +330 
+140 | +140 


+440 
+140 


+600 
+140 





65 


80 


+434 
+360 


+480 
+360 


+550 
+360 


+660 
+360 


+820 
+360 


+246 
+200 


+274 
+200 


+320 
+200 


+390 
+200 


+500 
+200 


+270 | +340 
+150 | +150 


+450 
+150 


+610 
+150 





80 


100 


+467 
+380 


+520 
+380 


+600 
+380 


+730 
+380 


+920 
+380 


+274 
+220 


+307 
+220 


+360 
+220 


+440 
+220 


+570 
+220 


+310 | +390 
+170 | +170 


+520 
+170 


+710 
+170 





100 


+497 
+410 


+550 
+410 


+630 
+410 


+760 
+410 


+950 
+410 


+294 
+240 


+327 
+240 


+380 
+240 


+460 
+240 


+590 
+240 


+320 | +400 
+180 | +180 


+530 
+180 


+720 
+180 





120 


140 


+560 
+460 


+620 
+460 


+710 
+460 


+860 
+460 


+1090 
+460 


+323 
+260 


+360 
+260 


+420 
+260 


+510 
+260 


+660 
+260 


+360 | +450 
+200 | +200 


+600 
+200 


+830 
+200 





140 


+620 
+520 


+680 
+520 


+770 
+520 


+920 
+520 


+1150 
+520 


+343 
+280 


+380 
+280 


+440 
+280 


+530 
+280 


+680 
+280 


+370 | +460 
+210 | +210 


+610 
+210 


+840 
+210 





160 


180 


+680 
+580 


+740 
+580 


+830 
+580 


+980 
+580 


+1210 
+580 


+373 
+310 


+410 
+310 


+470 
+310 


+560 
+310 


+710 
+310 


+390 | +480 
+230 | +230 


+630 
+230 


+860 
+230 





180 


200 


+775 
+660 


+845 
+660 


+950 
+660 


+1120 
+660 


+1380 
+660 


+412 
+340 


+455 
+340 


+525 
+340 


+630 
+340 


+800 
+340 


+425 | +530 
+240 | +240 


+700 
+240 


+960 
+240 





200 


225 


+855 
+740 


+925 
+740 


+740 


+1030 +1200 


+740 


+1460 
+740 


+452 
+380 


+495 
+380 


+565 
+380 


+670 
+380 


+840 
+380 


+445 | +550 
+260 | +260 


+720 
+260 


+980 
+260 





225 


250 


+935 
+820 


+1005 
+820 


+820 


+1110 +1280 


+820 


+1540 
+820 


+492 
+420 


+535 
+420 


+605 
+420 


+710 
+420 


+880 
+420 


+465 | +570 
+280 | +280 


+740 
+280 


+1000 
+280 





250 


280 


+1050 
+920 


+1130 
+920 


+920 


+1240 +1440 


+920 


+1730 
+920 


+561 
+480 


+610 
+480 


+690 
+480 


+800 
+480 


+1000 
+480 


+510 | +620 
+300 | +300 


+820 
+300 


+1110 
+300 





280 


315 


+1180 
+1050 


+1260 
+1050 


+1370 +1570 
+1050 +1050 


+1860 
+1050 


+621 
+540 


+670 
+540 


+750 
+540 


+860 
+540 


+1060 
+540 


+540 | +650 
+330 | +330 


+850 
+330 


+1140 
+330 





315 


355 


+1340 
+1200 


+1430 
+1200 


+1560|+1770 
+1200|+1200 


+2000 
+1200 


+689 
+600 


+740 
+600 


+830 
+600 


+960 
+600 


+1170 
+600 


+590 | +720 
+360 | +360 


+930 
+360 


+1250 
+360 





400 


+1490 
+1350 


+1580 
+1350 


+1710 +1920 
+1350 +1350 


+2240 
+1350 


+769 
+680 


+820 
+680 


+910 
+680 


+1040 
+680 


+1250 
+680 


+630 | +760 
+400 | +400 


+970 
+400 


+1290 
+400 





400 


450 


+1655 
+1500 


+1750 
+1500 


+1900 +2130 
+1500 +1500 


+2470 
+1500 


+857 
+760 


+915 
+760 


+760 


+1010 +1160 


+760 


+1390 
+760 


+690 | +840 
+440 | +440 


+1070 
+440 


+1410 
+440 





450 








+1805 





+1650 


公称 尺寸 


/mm 





+1900 
+1650 





+2050|+2280 
+1650|+1650 








+2620 
+1650 





+937 
+840 


Е: 公称 尺寸 小 于 lmm 时 ， 各 级 的 A 和 了 B 均 不 采用 





+995 
+840 

















+840 


+1090 +1240 





+840 





+1470 
+840 
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+730 | +880 
+480 | +480 








+1110 
+480 





+1450 
+480 


单位 :pm) 





大 于 





至 


9 10 11 


10 



































+45 | +60 | +80 
+20 |+20 | +20 





























+54 
+14 
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(8) 
公称 尺寸 
CD D Е 
/mm 

ЖУ = 6 7 8 9 10 6 7 8 9 10 11 12 13 5 6 7 8 9 10 
3 4 +54 | +58 | +64 | +76 | +94 | +38 | +42 | +48 | +60 | +78 |+105|+150|+210| +25 | +28 | +32 | +38 | +50 | +68 
+46 | +46 | +46 | +46 | +46 | +30 | +30 | +30 | +30 | +30 | +30 | +30 | +30 | +20 | +20 | +20 | +20 | +20 | +20 

š ій +65 | +71 | +78 | +92 +114 +49 | +55 | +62 | +76 | +98 |+130|+190|+260| 431 | +34 | +40 | +47 +61 | +83 
+56 | +56 | +56 | +56 | +56 | +40 | +40 | +40 | +40 | +40 | +40 | +40 | +40 | +25 | +25 | +25 | +25 | +25 | +25 

10 ë +61 | +68 | +77 | +93 |+120|+160|+230|+320| +40 | +43 | +50 +59 | +75 |+102 
+50 | +50 | +50 | +50 | +50 | +50 | +50 | +50 | +32 | +32 +32 | +32 | +32 | +32 

ій 4р +78 | +86 | +98 |+117|+149|+195|+275|+395| +49 | +53 | +61 | +73 | +92 |+124 
+65 | +65 | +65 | +65 | +65 | +65 | +65 | +65 | +40 | +40 | +40 | +40 +40 | +40 

30 б +96 |+105|+119|+142\|+180|+240|+330|+470| +61 | +66 | +75 | +89 +112|+150 
р +80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +80 | +50 | +50 | +50 | +50 | +50 | +50 
ай б +119|+130|+146|+174|+220|+290|+400|+560| +73 | +79 | +90 |+106|+134|+180 
+100 +100 +100 +100 +100 |+100|+100|+100/ +60 | +60 | +60 | +60 | +60 | +60 

8б ізі +142 +155|+174 +207 |+260|+340|+470|+660| +87 | +94 |+107|+125 |+159|+212 
+120 +120 |+1201+120|+120|+120|+120|+120 +72 | +72 | +72 | +72 | +72 | +72 

150 IED +170|+185|+208|+245|+305|+395|+545|+775|+103|+110|+125|+148|+185|+245 
+145|+145|+145|+145|+145|+145|+145|+145| +85 | +85 | +85 | +85 | +85 | +85 

Р Р +199 |+216|+242 +285 +355 |+460|+630|+890 +120 +129 | +146!+172|+215|+285 
+170 +170|+170 +170 1+170|+170|+170|+170 +100 +100 +100 +100 +100 |+ 100 

бін 815 +222 | +242 |+271|+320 |+400|+510|+710+1000 +133 +142 +162 +191 |+240|+320 
+1901+190 +190 +190 +190|+190|+190|+190 +110 +110 +110/+1101+110|+110 

5 a +246 +267|+299 +350 +440|+570|+780F+1100+150 +161 +182 +214 +265|+355 
+210|+210|+210|+210|+210|+210|+210|+210|+125|+125|+125|+125|+125|+125 

4% 50б +270|+293|+327|+385|+480|+630|+860H1200+1621+175|+198|+232|+290|+385 
+230|+230|+230|+230|+230|+230|+230|+230|+135|+135|+135|+135|+135|+135 

50б б +304 +330 +370 “-435|--540 |+700|+960 +1360 +189 +215 +255 |+320|+425 
+260 +260 +260 +260 +260|+260|+260|+260 +145 +145 +145 |+145|+145 

Єзї 800 %340|%370 | +415 +490 1+610|+790+ 1090-1540 %210| +240 |4285 +360|+480 
%290| “290 +290 +290 | “290 |--290| “290 |--290 +160 +160 +160 +160|+160 

5б L000 +376 +410 +460 +550 |--680|--880|-1220-1720 +226 |+260|+310 +400[|+530 
+320 +320 +320 +320 +320|+320|+320|+320 +170 +170 +170 +170|+170 

та 150 +416|+455|+515|+610|+770+1010+ 1400+ 2000 +261 +300 +360 +455[|+615 
+350 +350 +350 +350 +350|+350|+350[|+350 +195 +195 +195 |+195|+195 

РЕЯ о +468 +515 |+585 +700 |+890+1170+ 1640+2340 +298 +345 |+415 +530 [+720 
+390 | +390 +390 +390 +390 +390 |+390|+390 +220 +220 |+220|+220|+220 

МШ +522 +580 +660 +800 +1030+1350+ 1930-2730 +332 +390 +470 +610|+840 
+430 +430 +430 +430 +430|+430|+430|+430 +240 +240 +240 +240|+240 

эб ЭРЕ +590 | +655 +760 +920 +1180+ 1580+ 2230+3280 +370 +435 |+ 540 +700 [+960 
+480 +480 +480 +480 +480 |+480|+480|+480 +260 +260 +260 +260 |+260 
500: | 9120 %655| +730 +850 +1060+1380+ 1870+2620+3820 +425 +500 +620 +830F1150 
+520 +520 +520 +520 |+520|+520|+520|+520 +290 +290 +290 +290|+290 





要 用 于 精密 机 械 和 钟表 制造 业 。 








Е: 各 级 的 CD 3 
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. 126. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 3-5 fl EF 和 F 的 极限 偏差 单位 : ра) 
公称 尺寸 
EF F 
/mm 
大 于 | 至 3 4 5 6 7 8 9 | 10 3 4 5 6 7 8 9 10 
4 +12 | +13 [+14 [+16 | +20 | +24 | +35 | +50 +8 +9 | +10] +12 +16 +20 +31 +46 
+10 | +101 +10 [+10 | +10 | +10 +10 | +10 +6 +6 | +6 +6 +6 +6 +6 +6 
з А +16.5 | +18 | +19 | +22 | +26 | +32 | +44 | +62 | +12. 5 | +14! +15 | +18 +22 +28 +40 +58 
И +14 [+14 [+14 | +14 | +14 | +14 | +14 | +14) +10 | +101 +10 | +10 +10 +10 +10 +10 
6 їб %20.5 | +22 | +24 | +27 | +33 | +40 | +54 +76| +15.5| +17 | +19 | +22 +28 +35 +49 +71 
+18 | +181 +18 | +18 | +18 | +18 | +18 | +18 | +13 +13 (+13 | +13 +13 +13 +13 +13 
10 18 %19 | +21 |+24| +27 %34 +43 +59 +86 
+16 |+16| +16]| +16 +16 +16 +16 +16 
А 30 +*24 | +26 | +29 | +33 +41 +53 +72 +104 
+20 | +20 | +20 | +20 +20 +20 +20 +20 
3б Ей +29 |-32|-36(| +41 +50 +64 +87 +125 
%25 | +25 | +25 | +25 +25 +25 +25 +25 
+43 | +49 +60 +76 +104 
50 80 
+30 | +30 +30 +30 +30 
+51 | +58 +71 +90 +123 
80 120 
+36 | +36 +36 +36 +36 
+61 +68 +83 +106 | +143 
120 180 
+43 | +43 +43 +43 +43 
+70 | +79 +96 +122 | +165 
180 | 250 
+50 | +50 +50 +50 +50 
+79 | +88 +108 | +137 | +186 
250 | 315 
+56 | +56 +56 +56 +56 
+87 | +98 4119 | +151 | +202 
315 | 400 
+62 | +62 +62 +62 +62 
+95 | +108 | +131 +165 | +223 
400 | 500 
+68 | +68 +68 +68 +68 
+120 | +146 | +186 | +251 
500 | 630 
+76 +76 +76 +76 
+130 | +160 | +205 | +280 
630 | 800 
+80 +80 +80 +80 
+142 | +176 | +226 | +316 
800 |1000 
+86 +86 +86 +86 
+164 | +203 | +263 | +358 
1000 | 1250 
+98 +98 +98 +98 
+188 | +235 | +305 | +420 
1250 | 1600 
+110 | +110 | +110 | +110 
+212 | +270 | +350 | +490 
1600 | 2000 
+120 | +120 | +120 | +120 
+240 | +305 | +410 | +570 
2000 | 2500 
+130 | +130 | +130 | +130 
+280 | +355 | +475 | +685 
2500 | 3150 
+145 | +145 | +145 | +145 


















































E: 各 级 的 EF 主要 用 于 精密 机 械 和 钟表 制造 J 






























































































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 -127. 
表 3-6 fl FG # G 的 极限 偏差 单位 : рт) 
公称 尺寸 - 
ЕС С 
/mm 
大 于 | 至 | з |4]5|6 7 8 9010100 3 | 4 5 6 7 | 8 |9 | 10 
+6 +7 1+8 |-10 | +14 | +18 | 十 29 | +44 | +4 +5 +6 +8 +12 +16 +27 +42 
7 +4 +4 | +4 | +4 | +4 | +4 | +4 | +4 +2 +2 +2 +2 +2 +2 +2 +2 
В š +8.5 | +10 | +11 | +14 | +18 | +24 | +36 | +54 | +6.5 | +8 +9 +12 +16 +22 +34 +52 
É +6 +6 | +6 | +6 | +6 | +6 | +6 | +6 | +4 +4 +4 +4 +4 +4 +4 +4 
6 10 %10.5 | +12 | +14 | +17 | +23 | +30 | +44 | +66! +7.5 | +9 +11 +14 +20 +27 +41 +63 
+8 +8 +8 +8 +8 +8 +8 +8 +5 +5 +5 +5 +5 +5 +5 +5 
10 18 %9 +11 +14 +17 +24 +33 +49 +76 
+6 +6 +6 +6 +6 +6 +6 +6 
Ië ар +11 | +13 | +16 +20 +28 +40 +59 +91 
+7 +7 +7 %7 7? +7 %7 +7 
эб 29 +13 | +16 | +20 +25 +34 +48 +71 +109 
+9 +9 +9 +9 +9 +9 +9 +9 
+23 +29 +40 +56 
50 80 
+10 +10 +10 +10 
+27 +34 +47 +66 
80 120 
+12 +12 +12 +12 
+32 +39 +54 +77 
120 180 
+14 | +14 +14 +14 
+35 +44 +61 +87 
180 250 
+15 +15 +15 +15 
+40 +49 +69 +98 
250 | 315 
+17 +17 +17 +17 
+43 +54 +75 +107 
315 | 400 
+18 +18 +18 +18 
+47 +60 +83 +117 
400 | 500 
+20 +20 +20 +20 
+66 +92 +132 
500 | 630 
+22 +22 +22 
+74 | +104 | +149 
630 | 800 
+24 +24 +24 
+82 +116 | +166 
800 |1000 
%26 +26 +26 
+94 +133 | +193 
1000 | 1250 
+28 +28 +28 
+108 | +155 | +225 
1250 | 1600 
+30 +30 +30 
+124 | +182 | +262 
1600 | 2000 
+32 +32 +32 
+144 | +209 | +314 
2000 | 2500 
+34 +34 +34 
+173 | +248 | +368 
2500 | 3150 
+38 +38 +38 
Е: 各 级 的 FG 主要 用 于 精密 机 械 和 钟表 制造 业 。 


























机 械 设 计 师 手册 (上册 ) 
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极限 与 配合 、 几 何 公差 和 表面 粗粮 


3 章 
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0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 бед ТЕ 
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00$ 00Ӯ 
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机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
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第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 131. 
表 3-9 孔 J 和 Ko 的 极限 偏差 和 位 иш) 
公称 尺寸 Í 
/mm 
大 于 至 6 7 8 9 3 4 5 6 7 8 9 10 
+2 +4 +6 0 0 0 0 0 0 0 0 
-4 -6 %8 -2 -3 -4 -6 -10 -14 -25 -40 
+5 +10 0 +0.5 0 +2 +3 +5 
3 6 +6 
-3 -8 =2,5 |=З,5 -5 -6 -9 -13 
i 10 +5 +8 +12 0 +0.5 +1 +2 +5 +6 
-4 -7 -10 =2. S: -%5 =5 -7 -10 -16 
%6 %10 %15 0 +1 +2 +2 +6 +8 
10 18 
-5 -8 -12 -3 -4 -6 -9 -12 -19 
+8 +12 +20 -0.5 0 +1 +2 +6 +1Ü 
18 30 
-5 -9 -13 -4,5 | =6 -8 -11 -15 -23 
+10 +14 +24 -0.5 | +1 +2 +3 +7 +12 
30 50 
-6 -11 -15 -4.5 | -6 -9 -13 -18 =27 
+13 +18 +28 +3 +4 +9 +14 
50 80 
-6 -12 -18 -10 =15 -21 -32 
+16 +22 +34 +2 +4 +10 +16 
80 120 
-6 -13 -20 -13 -18 -25 -38 
+18 +26 +41 +3 +4 +12 +20 
120 180 
-7 -14 -22 =15 =21 -28 -43 
+22 +30 +47 +2 +5 +13 +22 
180 250 
=] -16 24 -18 -24 -33 -50 
+25 +36 +55 +3 +5 +16 +25 
250 315 
-7 -16 -26 -20 -27 -36 -56 
+29 +39 +60 +3 +7 +17 +28 
315 400 
=7 -18 -29 -22 -29 -40 -61 
+33 +43 %66 +2 +8 +18 +29 
400 500 
е7 -20 -31 -25 -32 -45 -68 
0 0 0 
500 630 
-44 -70 -110 
0 0 0 
630 800 
-50 -80 «125 
0 0 0 
800 1000 
-56 -90 -140 
0 0 0 
1000 1250 
-66 -105 =165 
0 0 0 
1250 1600 
-78 -125 -195 
0 0 0 
1600 2000 
-92 -150 -230 
0 0 0 
2000 2500 
-110 -175 -280 
0 0 0 
2500 3150 
= 135 -210 -330 











注 : 1. J9、J10 等 
2. 公称 尺寸 大 本 
3. 公称 尺寸 大 了 




















公差 带 对 称 于 零 线 ， 其 极限 偏差 值 可 见 189, 1510 等 。 





Е 3mm 时 ， 大 于 IT8 
Р 3~6mm 的 17 的 极限 偏差 值 与 对 应 








的 K 的 极限 偏差 





值 不 作 规定 。 





尺寸 段 的 JS7 等 值 。 





















































































































































. 132 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 3-10 fl M 和 NN 的 极限 偏差 (单位 : рт) 
公称 尺寸 
M N 
/mm 
大 于 | 至 3 4 5 6 7 8 9 10 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
I -2 -2 |-2|-2 |-2|-2 |-2|-2 | -4 -4 |-4 | -4 | -4 | -4 | -4 | -4 -4 
-4 -5 | -6| -8 |-12|-16|-27| -42 | -6 -7 |-8|-10|-14 | -18 | -29 | -44 | -64 
a -3 | -2.5 | -3| -1 0|з2|-4| -4 | -7 |-65|(|-7|-5 | -4 | -2 0 0 0 
-5.5 | -6.5 | -8 | -9 | -12 | -16 |-34| -52 | -9.5 |-10.5|-12| -13 | -16 | -20 | -30 | -48 | -75 
РА -5 | -4.5 | -4| -3 о | + |-6| -6 | -9 |-8.5|-8|-7 | -4 | -3 0 0 0 
-7.5 | -8.5 | -10| -12 | -15 | -21 |-42| -64 |-11.5|-12.5|-14| -16 | -19 | -25 | -36 | -58 | -90 
б Т -6 -5 |-4| -4 0 | +2 1-7] -7 | -II | -10|-9|-9 | -5 | -3 0 0 0 
-9 | -10 |-12|-15 | -18 | -25 |-50| -77 | -14 | -15 |-17| -20 | -23 |-30 | -43 | -70 | -110 
48 Ай -6.5| -6 |-5| -4 0 | +4 |-8| -8 |-13.5| -13 |-12| -11| -7 | -3 0 0 0 
-10.5| -12 |-14| -17 | -21 | -29 |-60| -92 |-17.5| -19 |-21| -24 | -28 | -36 | -52 | -84 | -130 
к s -7.5| -6 | -5| -4 0 | +5 |-9| -9 |-15.5| -14 |-13| -12 | -8 | -3 0 0 0 
-11.5| -13 |-16| -20 | -25 | -34 |-71|-109|-19.5| -21 |-24 -28 | -33 | -42 | -62 | -100| -160 
-6 | -5 0 | +5 -15| -14| -9 | -4 0 0 0 
50 80 
-19| -24 | -30 | -41 -28| -33 | -39 | -50 | -74 |-120| -190 
-8 | -6 0 | +6 -18| -16 | -10 | -4 0 0 0 
80 | 120 
-23| -28 | -35 | -48 -33| -38 | -45 | -58 | -87 |-140| -220 
-9 | - 0 | +8 -21| -20 | -12 | -4 0 0 0 
120 | 180 
-27| -33 | -40 | -55 -39| -45 | -52 | -67 |-100|-160| -250 
-11| -8 0 | +9 -25| -22 | -14 | -5 0 0 0 
180 | 250 
-31| -37 | -46 | -63 -45| -51 | -60 | -77 |-115|-185| -290 
-13| -9 0 | +9 -27| -25 | -14 | -5 0 0 0 
250 | 315 
-36| -41 | -52 | -72 -50| -57 | -66 | -86 |-130|-210| -320 
-14| -10 0 | +ll -30| -26 | -16 | -5 0 0 0 
315 | 400 
-39| -46 | -57 | -78 -55| -62 | -73 | -94 |-140|-230| -360 
-16| -10 0 | +1l -33| -27 | -17 | -6 0 0 0 
400 | 500 
-43| -50 | -63 | -86 -60| -67 | -80 |-103|-155|-250| -400 
-26 | -26 | -26 -44 | -44 | -44 | -44 
500 | 630 
-70 | -96 | -136 -88 |-114|-154|-219 
-30 | -30 | -30 -50 | -50 | -50 | -50 
630 | 800 
-80 |-110| -155 -100| -130|-175|-250 
-34 | -34 | -34 -56 | -56 | -56 | -56 
800 | 1000 
-90 |-124|-174 -112|-146 |-196|-286 
-40 | -40 | -40 -66 | -66 | -66 | -66 
1000 | 1250 
-106|-145 | -205 -132 | -171| -231| -326 
-48 | -48 | -48 -78 | -78 | -78 | -78 
1250 | 1600 
-126|-173 | -243 -156| -203 | -273 | -388 
-58 | -58 | -58 -92 | -92 | -92 | -92 
1600 | 2000 
-150|-208 | -288 -184 | -242 | -322 | -462 
-68 | -68 | -68 -110|-110|-110|-110 
2000 | 2500 
-178|-243 | -348 -220 | -285 | -390 | -550 
-76 | -76 | -76 -135|-135|-135| -135 
2500 | 3150 
-211 |-286| -406 -270 | -345 | -465 | -675 
注 : 公差 带 N9、N10 和 N11 只 用 于 大 于 lmm 的 公称 尺寸 。 


































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 -133. 
% 3-11 孔 P 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 Bb 
/mm 
Хх“ 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
3 -6 -6 -6 -6 -6 -6 -6 -6 
-8 -9 -10 -12 -16 -20 -31 -46 
В Š -11 -10.5 -11 -9 -8 -12 -12 -12 
и -13.5 -14.5 -16 -17 -20 -30 -42 -60 
" Т -14 -13.5 -13 -12 -9 -15 -15 -15 
-16.5 -17.5 -19 -21 -24 -37 -51 -73 
-17 -16 -15 -15 -11 -18 -18 -18 
10 18 
-20 -21 -23 -26 -29 -45 -61 -88 
-20.5 -20 -19 -18 -14 -22 -22 -22 
18 30 
-24.5 -26 -28 -31 -35 -55 -74 -106 
-24.5 -23 -22 -21 -17 -26 -26 -26 
30 50 
-28.5 -30 -33 -37 -42 -65 -88 -126 
-27 -26 -21 -32 -32 
50 80 
-40 -45 -51 -78 -106 
-32 -30 -24 -37 -37 
80 120 
-47 -52 -59 -91 -124 
-37 -36 -28 -43 -43 
120 180 
-55 -61 -68 -106 -143 
-44 -41 -33 -50 -50 
180 250 
-64 -70 -79 -122 -165 
-49 -47 -36 -56 -56 
250 315 
-72 -79 -88 -137 -186 
-55 -51 -41 -62 -62 
315 400 
-80 -87 -98 -151 -202 
-61 -55 -45 -68 -68 
400 500 
-88 -95 -108 -165 -223 
-78 -78 -78 -78 
500 630 
-122 -148 -188 -253 
-88 -88 -88 -88 
630 800 
-138 -168 -213 -288 
-100 -100 -100 -100 
800 1000 
-156 -190 -240 -330 
-120 -120 -120 -120 
1000 1250 
-186 -225 -285 -380 
-140 -140 -140 -140 
1250 1600 
-218 -265 -335 -450 
-170 -170 -170 -170 
1600 2000 
-262 -320 -400 -540 
-195 -195 -195 -195 
2000 2500 
-305 -370 -475 -635 
-240 -240 -240 -240 
2500 3150 
-375 -450 -570 -780 


































































































. 134 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 3-12 Я R 的 极限 偏差 单位 : km) 
公称 尺寸 
/mm 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 -10 -10 -10 -10 -10 -10 -10 -10 
Ü -12 -13 -14 -16 -20 -24 -35 -50 
Я К -14 -13.5 -14 -12 -11 -15 -15 -15 
Ё -16.5 -17.5 -19 -20 -23 -33 -45 -63 
А Т -18 -17.5 -17 -16 -13 -19 -19 -19 
-20.5 -21.5 -23 -25 -28 -41 -55 -77 
їб А -22 -21 -20 -20 -16 -23 -23 -23 
-25 -26 -28 -31 -34 -50 -66 -93 
-26.5 -26 -25 -24 -20 -28 -28 -10 
18 30 
-30.5 -32 -34 -37 -41 -61 -80 -112 
-32.5 -31 -30 -29 -25 -34 -34 -34 
30 50 
-36.5 -38 -41 -45 -50 -73 -96 -134 
-36 -35 -30 -41 
50 65 
-49 -54 -60 -87 
-38 -37 -32 -43 
65 80 
-51 -56 -62 -89 
-46 -44 -38 -51 
80 100 
-61 -66 -73 -105 
-49 -47 -41 -54 
100 120 
-64 -69 -76 -108 
-57 -56 -48 -63 
120 140 
-75 -81 -88 -126 
-59 -58 -50 -65 
140 160 
-77 -83 -90 -128 
-62 -61 -53 -68 
160 180 
-80 -86 -93 -131 
-71 -68 -60 -77 
180 200 
-91 -97 -106 -149 
-74 -71 -63 -80 
200 225 
-94 -100 -109 -152 
-78 -75 -67 -84 
225 250 
-98 -104 -113 -156 
-87 -85 -74 -94 
250 280 
-110 -117 -126 -175 
-91 -89 -78 -98 
280 315 
-114 -121 -130 -179 
-101 -97 -87 -108 
315 355 
-126 -133 -144 -197 


































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 -135. 
(2%) 
公称 尺寸 
/mm 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 10 
-107 -103 -93 -114 
355 400 
-132 -139 -150 -203 
-119 -113 -103 -126 
400 450 
-146 -153 -166 -223 
-125 -119 -109 -132 
450 500 
-152 -159 -172 -229 
-150 -150 -150 
500 560 
-194 -220 -260 
-155 -155 -155 
560 630 
-199 -225 -265 
-175 -175 -175 
630 710 
-225 -255 -300 
-185 -185 -185 
710 800 
-235 -265 -310 
-210 -210 -210 
800 900 
-266 -300 -350 
-220 -220 -220 
900 1000 
-276 -310 -360 
-250 -250 -250 
1000 1120 
-316 -355 -415 
-260 -260 -260 
1120 1250 
-326 -365 -425 
-300 -300 -300 
1250 1400 
-378 -425 -495 
-330 -330 -330 
1400 1600 
-408 -455 -525 
-370 -370 -370 
1600 1800 
-462 -520 -600 
-400 -400 -400 
1800 2000 
-492 -550 -630 
-440 -440 -440 
2000 2240 
-550 -615 -720 
-460 -460 -460 
2240 2500 
-570 -635 -740 
-550 -550 -550 
2500 2800 
-685 -760 -880 
-580 -580 -580 
2800 3150 
-715 -790 -910 


































































































-136. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
表 3-13 Tl S 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 Š 
/mm 
ХЕ ж 3 4 5 6 7 8 9 10 
А -14 -14 -14 -14 -14 -14 -14 -14 
-16 -17 -18 -20 -24 -28 -39 -54 
А I -18 -17.5 -18 -16 -15 -19 -19 -19 
-20.5 -21.5 -23 -24 -27 -37 -49 -67 
К IO -22 -21.5 -21 -20 -17 -23 -23 -23 
-24.5 -25.5 -27 -29 -32 -45 -59 -81 
Т іі -27 -26 -25 -25 -21 -28 -28 -28 
-30 -31 -33 -36 -39 -55 -71 -98 
-33.5 -33 -32 -31 -27 -35 -35 -35 
18 30 
-37.5 -39 -41 -44 -48 -68 -87 -119 
-41.5 -40 -39 -38 -34 -43 -43 -43 
30 50 
-45.5 -47 -50 -54 -59 -82 -105 -143 
-48 -47 -42 -53 -53 
50 65 
-61 -66 -72 -99 -127 
-54 -53 -48 -59 -59 
65 80 
-67 -72 -78 -105 -133 
-66 -64 -58 -71 -71 
80 100 
-81 -86 -93 -125 -158 
-74 -72 -66 -79 -79 
100 120 
-89 -94 -101 -133 -166 
-86 -85 -77 -92 -92 
120 140 
-104 -110 -117 -155 -192 
-94 -93 -85 -100 -100 
140 160 
-112 -118 -125 -163 -200 
-102 -101 -93 -108 -108 
160 180 
-120 -126 -133 -171 -208 
-116 -113 -105 -122 -122 
180 200 
-136 -142 -151 -194 -237 
-124 -121 -113 -130 -130 
200 225 
-144 -150 -159 -202 -245 
-134 -131 -123 -140 -140 
225 250 
-154 -160 -169 -212 -255 
-151 -149 -138 -158 -158 
250 280 
-174 -181 -190 -239 -288 
-163 -161 -150 -170 -170 
280 315 
-186 -193 -202 -251 -300 
-183 -179 -169 -190 -190 
315 355 
-208 -215 -226 -279 -330 


































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 -137. 
(2%) 
公称 尺寸 
/mm 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
-201 -197 -187 -208 -208 
355 400 
-226 -233 -244 -297 -348 
-225 -219 -209 -232 -232 
400 450 
-252 -259 -272 -329 -387 
-245 -239 -229 -252 -252 
450 500 
-272 -279 -292 -349 -407 
-280 -280 -280 
500 560 
-324 -350 -390 
-310 -310 -310 
560 630 
-354 -380 -420 
-340 -340 -340 
630 710 
-390 -420 -465 
-380 -380 -380 
710 800 
-430 -460 -505 
-430 -430 -430 
800 900 
-486 -520 -570 
-470 -470 -470 
900 1000 
-526 -560 -610 
-520 -520 -520 
1000 1120 
-586 -625 -685 
-580 -580 -580 
1120 1250 
-646 -685 -745 
-640 -640 -640 
1250 1400 
-718 -765 -835 
-720 -720 -720 
1400 1600 
-798 -845 -915 
-820 -820 -820 
1600 1800 
-912 -970 -1050 
-920 -920 -920 
1800 2000 
-1012 -1070 -1150 
-1000 -1000 -1000 
2000 2240 
- 1110 -1175 -1280 
-1100 -1100 -1100 
2240 2500 
-1210 -1275 -1380 
-1250 -1250 -1250 
2500 2800 
-1385 -1460 -1580 
-1400 -1400 -1400 
2800 3150 
-1535 -1610 -1730 












































































































































· 138 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 3-14 fl T 的 极限 偏差 (单位 : рт) 

公称 尺寸 /mm T 公称 尺寸 /mm 
大 于 至 5 6 7 8 大 于 至 6 7 8 
-257 -247 -268 

= 3 315 | 355 
-293 -304 -357 
-283 -273 -294 

3 6 355 | 400 
-319 -330 -383 
-317 -307 -330 

6 10 400 | 450 
-357 -370 -427 
-347 -337 -360 

10 18 450 | 500 
-387 -400 -457 
-400 -400 -400 

18 24 500 | 560 
-444 -470 -510 
-38 -37 -33 -41 -450 -450 -450 

24 30 560 | 630 
-47 -50 -54 -74 -494 -520 -560 
-44 -43 -39 -48 -500 -500 -500 

30 40 630 | 710 
-55 -59 -64 -87 -550 -580 -625 
-50 -49 -45 -54 -560 -560 -560 

40 50 710 | 800 
-61 -65 -70 -93 -610 -640 -685 
-60 -55 -66 -620 -620 -620 

50 65 800 900 
-79 -85 -112 -676 -710 -760 
-69 -64 -75 -680 -680 -680 

65 80 900 | 1000 
-88 -94 -121 -736 -770 -820 
-84 -78 -91 -780 -780 -780 

80 100 1000 | 1120 
-106 -113 -145 -846 -885 -945 
-97 -91 -104 -840 -840 -840 

100 120 1120 | 1250 
-119 -126 -158 -906 -945 -1005 
-115 -107 -122 -960 -960 -960 

120 140 1250 | 1400 
-140 -147 -185 -1038 -1085 -1155 
-127 -119 -134 -1050 -1050 -1050 

140 160 1400 | 1600 
-152 -159 -197 -1128 -1175 -1245 
-139 -131 -146 -1200 -1200 -1200 

160 180 1600 | 1800 
-164 -171 -209 -1292 -1360 -1430 
-157 -149 -166 -1350 -1350 -1350 

180 | 200 1800 | 2000 
-186 -195 -238 -1442 -1500 -1580 
-171 -163 -180 -1500 -1500 -1500 

200 | 225 2000 | 2240 
-200 -209 -252 -1610 -1675 -1780 
-187 -179 -196 -1650 -1650 -1650 

225 250 2240 | 2500 
-216 -225 -268 -1760 -1825 -1930 
-209 -198 -218 -1900 -1900 -1900 

250 | 280 2500 | 2800 
-241 -250 -299 -2035 -2110 -2230 
-231 -220 -240 -2100 -2100 -2100 

280 | 315 2800 | 3150 
-263 -272 -321 -2235 -2310 -2430 

Е: 公称 尺寸 至 24mm ñ 15-78 的 极限 偏差 值 未 列 人 表 内 ， 建 议 以 5-08 代 蔡 。 如 果 一 定 要 T5~T8， 则 可 按 СВ/Т 





1800. 1 一 2009 计算 。 







































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 . 139 · 
33-15 孔 U 的 极限 偏差 单位 : мө) 
公称 尺寸 /mm 
天 于 至 5 6 7 8 9 10 
I -18 -18 -18 -18 -18 -18 
й -22 -24 -28 -32 -43 -58 
I x -22 -20 -19 -23 -23 -23 
-27 -28 -31 -41 -53 -71 
-26 -25 -22 -28 -28 -28 
6 10 
-32 -34 -37 -50 -64 -86 
-30 -30 -26 -33 -33 -33 
10 18 
-38 -41 -44 -60 -76 -103 
-38 -37 -33 -41 -41 -41 
18 24 
-47 -50 -54 -74 -93 -125 
-45 -44 -40 -48 -48 -48 
24 30 
-54 -57 -61 -81 -100 -132 
-56 -55 -51 -60 -60 -60 
30 40 
-67 -71 -76 -99 -122 -160 
-66 -65 -61 -70 -70 -70 
40 50 
-77 -81 -86 -109 -132 -170 
-81 -76 -87 -87 -87 
50 65 
-100 -106 -133 -161 -207 
-96 -91 -102 -102 -102 
65 80 
-115 -121 -148 -176 -222 
-117 -111 -124 -124 -124 
80 100 
-139 -146 -178 -211 -264 
-137 -131 -144 -144 -144 
100 120 
-159 -166 -198 -231 -284 
-163 -155 -170 -170 -170 
120 140 
-188 -195 -233 -270 -330 
-183 -175 -190 -190 -190 
140 160 
-208 -215 -253 -290 -350 
-203 -195 -210 -210 -210 
160 180 
-228 -235 -273 -310 -370 
-227 -219 -236 -236 -236 
180 200 
-256 -265 -308 -351 -421 
-249 -241 -258 -258 -258 
200 225 
-278 -287 -330 -373 -443 
-275 -267 -284 -284 -284 
225 250 
-304 -313 -356 -399 -469 
-306 -295 -315 -315 -315 
250 280 
-338 -347 -396 -445 -525 
-341 -330 -350 -350 -350 
280 315 
-373 -382 -431 -480 -560 




















































































































140. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
( 续 ) 
公称 尺寸 /mm 0 
K+ ж 6 7 8 9 10 
-379 -369 -390 -390 -390 
315 355 
-415 -426 -479 -530 -620 
-424 -414 -435 -435 -435 
355 400 
-460 -471 -524 -575 -665 
-477 -467 -490 -490 -490 
400 450 
-517 -530 -587 -645 -740 
-527 -517 -540 -540 -540 
450 500 
-567 -580 -637 -695 -790 
-600 -600 -600 
500 560 
-644 -670 -710 
-660 -660 -660 
560 630 
-704 -730 -770 
-740 -740 -740 
630 710 
-790 -820 -865 
-840 -840 -840 
710 800 
-890 -920 -965 
-940 -940 -940 
800 900 
-996 -1030 -1080 
-1050 -1050 -1050 
900 1000 
-1106 -1140 -1190 
-1150 -1150 -1150 
1000 1120 
-1216 -1255 -1315 
-1300 -1300 -1300 
1120 1250 
-1366 -1405 -1465 
-1450 -1450 -1450 
1250 1400 
-1528 -1575 -1645 
-1600 -1600 -1600 
1400 1600 
-1678 -1725 -1795 
-1850 -1850 -1850 
1600 1800 
-1942 -2000 -2080 
-2000 -2000 -2000 
1800 2000 
-2092 -2150 -2230 
-2300 -2300 -2300 
2000 2240 
-2410 -2475 -2580 
-2500 -2500 -2500 
2240 2500 
-2610 -2675 -2780 
-2900 -2900 -2900 
2500 2800 
-3035 -3110 -3230 
-3200 -3200 -3200 
2800 3150 
-3335 -3410 -3530 
Е: 公称 尺寸 至 24mm 的 Т5 ~ Т8 的 极限 偏差 未 列 入 表 内 ， 建 议 以 U5~ U8 代替 。 如 果 一 定 要 Т5 ~ T8， 则 可 按 GB/T 


1800. 1 一 2009 计算 。 













































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 -141. 
%3-16 孔 V、X 和 Y 的 极限 偏差 (单位 : рт) 
公称 尺寸 
V X Y 
/mm 
大 于 至 5 6 7 8 5 6 7 8 9 10 6 7 8 9 10 
қ -20| -20| -20| -20| -20| -20 
-24| -26| -30| -34| -45| -60 
4 А -27| -25| -24| -28| -28| -28 
-32| -33| -36| -46| -58| -76 
-32| -31| -28| -34| -34| -34 
6 10 
-38| -40| -43| -56| -70| -92 
-37| -37| -33| -40| -40| -40 
10 14 
-45| -48| -51| -67| -83| -110 
И я -36| -36| -32| -39| -42| -42| -38| -45| -45| -45 
-44| -47| -50| -66| -50| -53| -56 -72| -88| -115 
Р эл -44| -43| -39| -47| -51| -50| -46| -54| -54| -54| -59 | -55 -63 -63 | -63 
-53| -56| -60| -80| -60| -63| -67| -87| -106| -138| -72 | -76 | -9 | -115 | -147 
РИ У" -52| -51| -47| -55| -61| -60| -56 -64| -64| -64| -71 -67 | -75 -75 | -75 
-61| -64| -68| -88| -70| -73| -77| -97| -116| -148| -84 | -88 | -108 | -127 | -159 
本 А -64| -63| -59 -68| -76| -75| -71| -80| -80| -80| -89 | -85 -94 | -94 | -94 
-75| -79| -84| -107| -87| -91| -96| -119| -142| -180| -105 | -110 | -133 | -156 | -194 
К u -77| -76| -72| -81| -93| -92| -88| -97| -97| -97| -109 | -105 | -114 | -114 | -114 
-88| -92| -97| -120| -104| -108| -113| -136| -159| -197| -125 | -130 | -153 | -176 | -214 
Т е -96| -91| -102 -116| -111| -122| -122 -138 | -133 | -144 
-115| -121| -148 -135| -141| -168| -196 -157 | -163 | -190 
тА т -114| -109| -120 -140| -135| -146| -146 -168 | -163 | -174 
-133| -139| -166 -159| -165| -192| -220 -187 | -193 | -220 
二 -139| -133| -146 -171| -165| -178| -178 -207 | -201 | -214 
-161| -168| -200 -193| -200| -232| -265 -229 | -236 | -268 
та а. -165| -159| -172 -203| -197| -210| -210 -247 | -241 | -254 
-187| -194| -226 -225| -232| -264| -297 -269 | -276 | -308 
ja -195| -187| -202 -241| -233| -248| -248 -293 | -285 | -300 
-220| -227| -265 -266| -273| -311| -348 -318 | -325 | -363 
146 та -221| -213| -228 -273| -265| -280| -280 -333 | -325 | -340 
-246| -253| -291 -298| -305| -343| -380 -358 | -365 | -403 
тт та -245 -237| -252 -303| -295| -310| -310 -373 | -365 | -380 
-270| -277| -315 -328| -335| -373| -410 -398 | -405 | -443 
РЕ -275| -267| -284 -341| -333| -350| -350 -416 | -408 | -425 
-304| -313| -356 -370| -379| -422| -465 -445 | -454 | -497 
-301| -293| -310 -376| -368| -385| -385 -461 | -453 | -470 
200 225 
-330 -339 -382 -405| -414| -457| -500 -490 | -499 | -542 
КО К -331 -323| -340 -416| -408| -425| -425 =511 | -503 | -520 
-360| -369| -412 -445| -454| -497| -540 -540 | -549 | -592 

















































































































































































































142. 机 械 设 计 师 手册 ( k JE) 
( 续 ) 
公称 尺寸 
V X Y 
/mm 
大 于 至 6 7 8 5 6 7 8 9 10 6 7 8 9 10 
-376| -365| -385 -466| -455| -475| -475 -571 | -560 | -580 
250 280 
-408 -417| -466 -498| -507| -556| -605 -603 | -612 | -661 
Sa РР -416| -405| -425 -516| -505| -525| -525 -641 | -630 | -650 
-448| -457| -506 -548| -557| -606| -655 -673 | -682 | -731 
МР с -464| -454| -475 -579| -569| -590| -590 -719 | -709 | -730 
-500 -511| -564 -615| -626| -679| -730 -755 | -766 | -819 
-519 -509| -530 -649| -639| -660| -660 -809 | -799 | -820 
355 400 
-555 -566| -619 -685| -696| -749| -800 -845 | -856 | -909 
-582 -572| -595 -727| -717| -740| -740 -907 | -897| -920 
400 450 
-622 -635| -692 -767| -780 -837| -895 -947 | -960 |-1017 
КЕ Вт -647 -637| -660 -807| -797| -820| -820 -987 | -977 | -1000 
-687| -700| -757 -847| -860| -917| -975 -1027 | -1040 | -1097 
Е: 1. 公称 尺寸 至 14mm 的 V5~V8 的 极限 偏差 值 未 列 人 表 内 ， 建 议 以 X5~X8 代替 。 如 果 一 定 要 V5~V8， 则 可 按 СВ/Т 
1800. 1 一 2009 计算 。 
2. 公称 尺寸 至 18mm 的 Y6~Y10 的 极限 偏差 值 未 列 入 表 内 ， 建 议 以 26~Z10 代替 。 如 果 一 定 要 Y6~Y10， 则 可 按 
СВ/Т 1800. 1 一 2009 计算 。 
表 3-17 孔 Z 和 ZA 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 
ZA 
/mm 
K F 至 6 7 8 9 10 11 6 7 8 9 10 11 
А -26 -26 -26 -26 -26 -26 -32 -32 -32 -32 -32 -32 
-32 -36 -40 -51 -66 -86 -38 -42 -46 -57 -72 -92 
А А -32 -31 -35 -35 -35 -35 -39 -38 -42 -42 -42 -42 
-40 -43 -53 -65 -83 | -110 -47 -50 -60 -72 -90 | -117 
а -39 -36 -42 -42 -42 -42 -49 -46 -52 -52 -52 -52 
-48 -51 -64 -78 | -100| -132 -58 -61 -74 -88 | -110| -142 
б Ж -47 -43 -50 -50 -50 -50 -61 -57 -64 -64 -64 -64 
-58 -61 -77 -93 | -120| -160 -72 -75 -91 | -107| -134| -174 
Т -57 -53 -60 -60 -60 -60 -74 -70 -77 -77 -77 -77 
-68 -71 -87 | -103 | -130| -170 -85 -88 | -104| -120| -147| -187 
Т К -69 -65 -73 -73 -73 -73 -94 -90 -98 -98 -98 -98 
-82 -86| -106| -125| -157| -203| -107 | -111| -ІЗІ| -150| -182| -228 
À А -84 -80 -88 -88 -88 -88 | -114| -110| -118| -118 | -118 | -118 
-97 | -101| -121| -140| -172| -218| -127| -131| -151| -170| -202| -248 
30 И -107 | -103| -112| -112| -112| -112| -143 | -139| -148 | -148 | -148| -148 
-123 | -128| -151| -174| -212| -272 | -159| -164| -187 | -210| -248| -308 
4б т" -131 | -127 | -136| -136| -136| -136| -175| -171| -180| -180| -180| -180 
-147 | -152| -175| -198| -236| -296| -191| -196| -219| -242 | -280| -340 
б -161| -172| -172| -172| -172 -215 | -226 | -226| -226| -226 
-191 | -218 | -246 | -292| -362 -245 | -272 | -300 | -346| -416 
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( 续 ) 
公称 尺寸 
рей 7. 7А 

Ж 至 6 7 8 9 10 11 6 7 8 9 10 11 
Ма к -199 | -210 | -210 | -210 | -210 -263 | -274 | -274 | -274| -274 
-229 | -256| -284 | -330 | -400 -293 | -320 | -348 | -394 | -464 
б ҚТ! -245 | -258 | -258 | -258| -258 -322 | -335 | -335 | -335 | -335 
-280 | -312 | -345 | -398 | -478 -357| -389 | -422 | -475 | -555 
ШТ (38 -297 | -310 | -310 | -310| -310 -387| -400 | -400 | -400 | -400 
-332 | -364 | -397 | -450| -530 -422 | -454 | -487 | -540 | -620 
156 Ый -350 | -365 | -365 | -365| -365 -455 | -470 | -470 | -470| -470 
-390 | -428 | -465 | -525 | -615 -495 | -533 | -570 | -630 | -720 
ш -400 | -415 | -415 | -415 | -415 -520| -535 | -535 | -535 | -535 
-440 | -478 | -515 | -575 | -665 -560| -598 | -635 | -695 | -785 
и Р -450 | -465 | -465 | -465| -465 -585 | -600 | -600| -600| -600 
-490 | -528 | -565 | -625 | -715 -625 | -663 | -700| -760| -850 
8 т -503 | -520 | -520 | -520| -520 -653 | -670 | -670 | -670 | -670 
-549 | -592 | -635 | -705 | -810 -699 | -742 | -785 | -855 | -960 
ЕТ Б. -558 | -575 | -575 | -575| -575 -723 | -740 | -740 | -740| -740 
-604 | -647 | -690 | -760 | -865 -769| -812 | -855 | -925 | -1030 
>: н -623 | -640 | -640 | -640| -640 -803 | -820 | -820 | -820 | -820 
-669 | -712 | -755 | -825 | -930 -849| -892 | -935 | -1005 | -1110 
550 Ж -690 | -710 | -710 | -710 | -710 -900| -920 | -920 | -920 | -920 
-742 | -791 | -840 | -920 | -1030 -952 | -1001 | -1050 | -1130 | -1240 
И Си -770 | -790 | -790 | -790| -790 -980 | -1000 | -1000 | -1000 | -1000 
-822 | -871 | -920 | -1000 | -1110 -1032 | -1081 | -1130 | -1210 | -1320 
ТР өр? -879 | -900 | -900| -900 | -900 -1129 | -1150 | -1150 | -1150 | -1150 
-936 | -989 | -1040 | -1130 | -1260 -1186 | -1239 | -1290 | -1380 | -1510 
Ай -979 | -1000 | -1000 | -1000 | -1000 -1279 | -1300 | -1300 | -1300 | -1300 
-1036 | -1089 | -1140 | -1230 | -1360 -1336 | -1389 | -1440 | -1530 | -1660 
т 本 -1077 | -1100 | -1100 | -1100 | -1100 -1427 | -1450 | -1450 | -1450 | -1450 
-1140 | -1197 | -1255 | -1350 | -1500 -1490 | -1547 | -1605 | -1700 | -1850 
二 -1227 | -1250 | -1250 | -1250 | -1250 -1577 | -1600 | -1600 | -1600 | -1600 
-1290 | -1347 | -1405 | -1500 | -1650 -1640 | -1697 | -1755 | -1850 | -2000 

表 3-18 Я. ZB 和 ZC 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 
ун 7В 7С 

大 于 至 7 8 9 10 11 7 8 9 10 11 
Е А -40 -40 -40 -40 -40 -60 -60 -60 -60 -60 
-50 -54 -65 -80 -100 -70 -74 -85 -100 -120 
А ¿ -46 -50 -50 -50 -50 -76 -80 -80 -80 -80 
-58 -68 -80 -98 -125 -88 -98 -110 -128 -155 
В тя -61 -67 -67 -67 -67 -91 -97 -97 -97 -97 
-76 -89 -103 -125 -157 -106 -119 -133 -155 -187 
T. А -83 -90 -90 -90 -90 -123 -130 -130 -130 -130 
-101 -117 -133 -160 -200 -141 -157 -173 -200 -240 











































































































144. 机 械 设 计 师 手册 ( k JE) 
( 续 ) 
公称 尺寸 
ZB 7С 
/mm 

大 于 至 7 8 9 10 11 7 8 9 10 11 
u -101 -108 -108 -108 -108 -143 -150 -150 -150 -150 
-119 -135 -151 -178 -218 -161 -177 -193 -220 -260 
т б -128 -136 -136 -136 -136 -180 -188 -188 -188 -188 
-149 -169 -188 -220 -266 -201 -221 -240 -272 -318 
4 Б -152 -160 -160 -160 -160 -210 -218 -218 -218 -218 
7 -173 -193 -212 -244 -290 -231 -251 -270 -302 -348 
30 А -191 -200 -200 -200 -200 -265 -274 -274 -274 -274 
-216 -239 -262 -300 -360 -290 -313 -336 -374 -434 
Ғе w. -233 -242 -242 -242 -242 -316 -325 -325 -325 -325 
-258 -281 -304 -342 -402 -341 -364 -387 -425 -485 
5% ге -289 -300 -300 -300 -300 -394 -405 -405 -405 -405 
-319 -346 -374 -420 -490 -424 -451 -479 -525 -595 
РА Р -349 -360 -360 -360 -360 -469 -480 -480 -480 -480 
-379 -406 -434 -480 -550 -499 -526 -554 -600 -670 
Ын Т" -432 -445 -445 -445 -445 -572 -585 -585 -585 -585 
-467 -499 -532 -585 -665 -607 -639 -672 -725 -805 
те тт -512 -525 -525 -525 -525 -677 -690 -690 -690 -690 
-547 -579 -612 -665 -745 -712 -744 -777 -830 -910 
ТА, Ж -605 - 620 -620 -620 -620 -785 -800 -800 -800 -800 
-645 -683 -720 -780 -870 -825 -863 -900 -960 -1050 
Ме Қ -685 -700 -700 -700 -700 -885 -900 -900 -900 -900 
-725 -763 -800 -860 -950 -925 -963 | -1000 | -1060 -1150 
б Б -765 -780 -780 -780 -780 -985 | -1000 | -1000 | -1000 -1000 
-805 -843 -880 -940 | -1030 | -1025 | -1063 | -1100 | -1160 -1250 
о ее -863 -880 -880 -880 -880 | -1133 | -1150 | -1150 | -1150 -1150 
-909 -952 -995 | -1065 | -1170 | -1179 | -1222 | -1265 | -1335 -1440 
Ж рт” -943 -960 -960 -960 -960 | -1233 | -1250 | -1250 | -1250 -1250 
-989 | -1032 | -1075 | -1145 | -1250 | -1279 | -1322 | -1365 | -1435 -1540 
Т 0 -1033 | -1050 | -1050 | -1050 | -1050 | -1333 | -1350 | -1350 | -1350 -1350 
-1079 | -1122 | -1165 | -1235 | -1340 | -1379 | -1422 | -1465 | -1535 -1640 
эз Ж -1180 | -1200 | -1200 | -1200 | -1200 | -1530 | -1550 | -1550 | -1550 -1550 
-1232 | -1281 -1330 | -1410 | -1520 | -1582 | -1631 -1680 | -1760 - 1870 
ЯТ Айз -1280 | -1300 | -1300 | -1300 | -1300 | -1680 | -1700 | -1700 | -1700 -1700 
-1332 | -1381 -1430 | -1510 | -1620 | -1732 | -1781 -1830 | -1910 -2020 
Е бе -1479 | -1500 | -1500 | -1500 | -1500 | -1879 | -1900 | -1900 | -1900 -1900 
-1536 | -1589 | -1640 | -1730 | -1860 | -1936 | -1989 | -2040 | -2130 -2260 
455 Аб -1629 | -1650 | -1650 | -1650 | -1650 | -2079 | -2100 | -2100 | -2100 -2100 
-1686 | -1739 | -1790 | -1880 | -2010 | -2136 | -2189 | -2240 | -2330 -2460 
Аб ара -1827 | -1850 | -1850 | -1850 | -1850 | -2377 | -2400 | -2400 | -2400 -2400 
-1890 | -1947 | -2005 | -2100 | -2250 | -2440 | -2497 | -2555 | -2650 -2800 
Аға sot -2077 | -2100 | -2100 | -2100 | -2100 | -2577 | -2600 | -2600 | -2600 -2600 
-2140 | -2197 | -2255 | -2350 | -2500 | -2640 | -2697 | -2755 | -2850 -3000 




































































































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 . 145 · 
表 3-19 轴 a、b 和 c 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 
ЖИЕ а b с 
大 于 | 至 9 10 11 12 13 8 9 10 11 12 13 8 9 10 11 12 
-270| -270| -270| -270| -270| -140| -140| -140| -140| -140| -140| -60 -60 -60| -60 -60 
1 -295| -310| -330| -370| -410| -154| -165| -180| -200| -240| -280| -74 -85| -100| -120 -160 
-270| -270| -270| -270| -270| -140| -140| -140| -140| -140| -140| -70 -70 -70| -70| -70 
I ° -300| -318| -345| -390| -450| -158| -170| -188| -215| -260| -320| -88 -100| -118| -145 -190 
-280| -280| -280| -280| -280| -150| -150| -150| -150| -150| -150| -80 -80 -80| -80 -80 
Š 10° -316| -338| -370| -430| -500| -172| -186| -208| -240) -300) -370 -102 -116 -138| -170 -230 
-290| -290| -290| -290| -290| -150| -150| -150| -150| -150 -150| -95 -95 -95| -95 -95 
ды. 18 1 -333| -360| -400| -470| -560| -177 -193| -220| -260| -330| -420| -122| -138| -165| -205 -275 
-300| -300| -300| -300| -300| -160| -160| -160| -160| -160| -160| -110| -110| -110| -110| -110 
Ë. 40 -352| -384| -430| -510| -630| -193| -212| -244| -290| -370| -490| -143| -162| -194| -240| -320 
-310| -310| -310| -310| -310| -170| -170| -170| -170| -170| -170| -120| -120| -120| -120 -120 
0 А0 | 372) -410| -470| -560| -700 -209| -232| -270| -330| -420| -560| -159| -182| -220| -280| -370 
-320| -320| -320| -320| -320| -180| -180| -180| -180| -180| -180| -130| -130| -130| -130| -130 
ш 91-420 -480| -570| -710 -219| -242| -280| -340| -430| -570| -169| -192| -230| -290| -380 
-340| -340| -340| -340| -340| -190| -190| -190| -190| -190| -190| -140| -140| -140| -140| -140 
ЕЕ” -460| -530| -640| -800| -236| -264| -310| -380| -490| -650| -186| -214 -260| -330| -440 
-360| -360| -360| -360| -360| -200| -200| -200| -200| -200| -200| -150| -150| -150| -150| -150 
ш -434| -480| -550| -660| -820| -246| -274| -320| -390| -500| -660| -196| -224| -270| -340 -450 
-380| -380| -380| -380| -380| -220| -220| -220| -220| -220| -220| -170| -170| -170| -170| -170 
ө 100 | -467| -520| —600| —730| -920| —274| —-307| -360| —440| —570| -760| -224 -257| -310| -390| -520 
-410| -410| -410| -410| -410| -240| -240| -240| -240| -240| -240| -180| -180| -180| -180| -180 
100 | 120 | 97| -550| -630| -760| -950 -294| -327| -380| -460| -590| -780| -234| -267| -320| -400| -530 
-460| -460| -460| -460| -460| -260| -260| -260| -260| -260| -260| -200| -200| -200| -200| -200 
120 |1400 -560| -620| -710 -860| -1090| -323| -360| -420| -510| -660| -890| -263| -300| -360| -450| -600 
-520| -520| -520| -520| -520| -280| -280| -280| -280| -280| -280| -210| -210| -210| -210 -210 
ай Шы. -620| -680| -770| -920|-1150| -343| -380| -440| -530| -680| -910| -273| -310| -370| -460 -610 
-580| -580| -580| -580| -580| -310| -310| -310| -310| -310| -310| -230 -230| -230| -230 -230 
160 | 180 | ево] -740| -830 -980|-1210| -373| -410| -470| -560| -710| -940| -293| -330| -390| -480| -630 
-660| -660| -660| -660| -660| -340| -340| -340| -340| -340| -340| -240| -240| -240| -240| -240 
ын Ты -775| -845| -950|-1120|-1380| -412| -455| -525| -630| -800|-1060| -312| -355| -425| -530 -700 
-740| -740| -740| -740| -740| -380| -380| -380| -380| -380| -380| -260| -260| -260| -260 -260 
全 -855| -925|-1030|-1200| -1460| -452| -495| -565| -670| -840|-1100| -332| -375| -445| -550 -720 
-820| -820| -820| -820| -820| -420| -420| -420| -420| -420| -420| -280| -280| -280| -280| -280 
= -935| -1005|-1110|-1280| -1540| -492 -535| -605| -710| -880|-1140| -352| -395| -465| -570 -740 
-920| -920| -920| -920| -920| -480| -480| -480| -480| -480| -480| -300| -300| -300| -300 -300 
| һе. -1050| -1130| -1240| -1440| -1730| -561| -610| -690| -800|-1000|-1290| -381| -430| -510| -620 -820 
е ЕС -1050| -1050| – 1050] -1050 – 1050] -540| -540| -540| – 540] -540| -540| -330| -330| -330| -330 -330 
-1180| -1260| -1370| -1570| -1860| -621| -670| -750| -860|-1060|-1350| -411| -460| -540| -650 -850 
-1200| -1200| -1200| -1200| -1200| -600| -600| -600| -600| -600| -600| -360| -360| -360| -360| -360 
ШАР -1430| -1560| -1770| -2090| -689| -740| -830| -960|-1170|-1490| -449| -500| -590| -720| -930 
-1350| -1350| -1350| -1350| -1350| -680| -680| -680| -680| -680| -680| -400| -400| -400| -400| -400 
2 -1490| -1580| -1710| -1920| -2240| -769| -820| -910|-1040|-1250|-1570| -489| -540| -630| -760| -970 
-1500| -1500| -1500| -1500| -1500| -760| -760| -760| -760| -760| -760| -440| -440| -440| -440| -440 
Бай 450 -1655| -1750| -1900| -2130| -2470| -857| -915| -1010| -1160| -1390| -1730| -537 -595| -690| -840/-1070 
-1650| -1650| -1650| -1650| -1650| -840| -840| -840| -840| -840| -840| -480| -480| -480| -480 -480 
тарап -1805| -1900 -2050| -2280| -2620| -937| -995| -1090| -1240|-1470|-1810| -577| -635| -730| -880/-1110 


|5214 





E: 公称 尺寸 小 于 1mm 





时 ， 各 级 的 a 和 上 b 均 不 采用 

























































































“146. 机 械 设计 师 手 册 ( + JE) 
表 3-20 # сажа 的 极限 偏差 (单位 : рш) 
公称 尺寸 
cd d 
/mm 
КТ = 5 6 7 8 9 10 5 6 7 8 9 10 11 12 13 
3 -34| -34| -34 | -34| -34| -34| -20| -20| -20 | -20 | -20| -20| -20| -20! -20 
-38 | -40 | -44 | -48 | -59| -74| -24 | -26 | -30| -34 | -45 | -60 | -80 |-120 |-160 
А Ё -46 | -46 | -46 | -46| -46| -46 | -30| -30 | -30!| -30 | -30 -30) -30| -30 -30 
-51| -54| -58 | -64| -76| -94| -35 -38| -42 | -48 | -60| -78 |-105 |-150 |-210 
6 ІШ -56| -56| -56 | -56| -56| -56| -40| -40 | -40| -40 | -40| -40 -40| -40! -40 
-62 | -65| -71 | -78| -92 |-114 | -46 | -49 | -55| -62 | -76 | -98 |-130 |-190 -260 
{б е -50| -50| -50| -50| -50| -50| -50| -50| -50 
-58 | -61 | -68 | -77 | -93 |-120 |-160 | -230 |-320 
ій ай -65| -65| -65| -65| -65| -65| -65| -65 | -65 
ы -74 | -78 | -86 | -98 |-117 | -149 | -195 | -275 |-395 
30 50 -80 | -80 | -80 | -80 -80| -80 | -80| -80 -80 
-91 | -96 |-105 |-119 | -142 |-180 |-240 | -330 | -470 
РЗ ат = 100 | -100 |-100 |-100 |-100 |-100 |-100 | –100 |-100 
-113 | -119 |-130 | -146 | -174 | -220 | -290 | -400 |-560 
АЗ өй -120 | -120 |-120 | -120 |-120 |-120 |-120 |-120 |-120 
-135 | -142 |-155 | -174 | -207 | -260 | -340 | -470 |-660 
-145 | -145 |-145 |-145 |-145 |-145 |-145 |-145 |-145 
120 180 
-163 | -170 |-185 | -208 | -245 | -305 | -395 | -545 |-775 
-170 | -170 |-170 |-170 |-170 |-170 |-170 |-170 |-170 
180 250 
-190 | -199 |-216 | -242 | -285 | -355 | -460 | -630 | -890 
-190 | -190 | -190 | -190 |-190 | -190 |-190 | -190 |-190 
250 315 
-213 | -222 | -242 | -271 | -320 | -400 |-510 |-710 -1000 
-210 | -210 | -210 | -210 | -210 | -210 | -210 |-210 | -210 
315 400 
-235 | -246 | -267 | -299 | -350 | -440 |-570 | -780 -1100 
-230 | -230 | -230 | -230 | -230 | -230 | -230 | -230 | -230 
400 500 
-257 | -270 | -293 | -327 | -385 | -480 | -630 | -860 -1200 
-260 | -260 | -260 | -260 | -260 
500 630 
-330 | -370 | -435 |-540 | -700 
—290 | -290 | -290 | -290 | -290 
630 800 
-370 | -415 | -490 | -610 | -790 
-320 | -320 | -320 | -320 | -320 
800 1000 
-410 | -460 |-550 | -680 | -880 
-350 |-350 | -350 |-350 | -350 
1000 1250 
-455 |-515 | -610 |-770 -1010 
-390 | -390 | -390 | -390 | -390 
1250 1600 
-515 |-585 | -700 | -890 -1170 
-430 | -430 | -430 | -430 | -430 
1600 2000 
-580 | -660 | -800 -1030 -1350 
-480 | -480 | -480 | -480 | -480 
2000 2500 
-655 | -760 | -920 -1180 -1580 
-520 |-520 | -520 |-520 |-520 
2500 3150 
-730 | -850 -1060 -1380 -1870 
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第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 ‚147. 
%3-21 轴 e 和 ef 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 /mm ef 
大 于 至 5 6 7 8 9 10 3 4 5 6 7 8 9 10 
-14| -14| -14| -14| -14| -14|-10 -10 | -10 | -10 | -10 | -10 | -10 | -10 
-18| -20| -24| -28| -39| -54| -12 -13 | -14 | -16 | -20 | -24 | -35 | -50 
А -20| -20| -20| -20| -20| -20| -14 -14 | -14 | -14 | -14 | -14 | -14 | -14 
-25| -28| -32| -38| -50| -68| -16.5| -18 | -19 | -22 | -26 | -32 | -44 | -62 
I x. -25| -25| -25| -25| -25| -25| -18 -18 | -18 | -18 | -18 | -18 | -18 | -18 
-31| -34| -40| -47| -61| -83| -20.5| -22 | -24 | -27 | -33 | -40 | -54 | -76 
-32| -32| -32| -32| -32| -32 
10 18 
-40| -43| -50| -59| -75| -102 
-40| -40| -40| -40| -40| -40 
18 30 
-49| -53| -61| -73| -92| -124 
-50| -50| -50| -50| -50| -50 
30 50 
-61| -66| -75| -89| -112| -150 
-60| -60| -60| -60| -60| -60 
50 80 
-73| -79| -90| -106| -134| -180 
-72| -72| -72| -72| -72| -72 
80 120 
-87| -94| -107| -126| -212| -159 
-85| -85| -85| -85| -85| -85 
120 180 
-103| -110| -125| -148| -185| -245 
-100| -100| -100| -100| -100| -100 
180 250 
-120| -129| -146| -172| -215| -285 
-110| -110| -110| -110| -110| -110 
250 315 
-133| -142| -162| -191| -240| -320 
-125| -125| -125| -125| -125| -125 
315 400 
-150| -161| -182| -214| -265| -355 
-135| -135| -135| -135| -135| -135 
400 500 
-162| -175| -198 -232| -290| -385 
-145| -145| -145| -145| -145 
500 630 
-189| -215| -255| -320| -425 
-160| -160| -160| -160| -160 
630 800 
-210| -240| -285| -360| -480 
-170| -170| -170| -170| -170 
800 1000 
-226| -260| -310| -400| -530 
-195| -195| -195| -195| -195 
1000 1250 
-261| -300| -360| -455| -615 
-220| -220| -220| -220| -220 
1250 1600 
-298| -345| -415| -530| -720 
-240| -240| -240| -240| -240 
1600 2000 
-332| -390| -470| -610| -840 
-260| -260| -260| -260| -260 
2000 2500 
-370| -435| -540| -700| -960 
-290| -290| -290| -290| -290 
2500 3150 
-425| -500| -620| -830| -1150 
注 : 各 级 的 ef 主要 用 于 精密 机 械 和 钟表 制造 业 。 


















































































































































. 148 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 3-22 轴 f 和 fg 的 极限 偏差 (单位 : мө) 
公称 尺寸 Р 
/mm 
X| 至 3 4 5 6 7 8 9 10 3 4 5 6 7 8 9 10 
А -6 -6| -6| -6| -6| -6 -6| -6| -4 -4| -4| -4| -4| -4| -4| -4 
-8 -9| -10| -12| -16| -20| -31| -46| -6 -7| -8| -10| -14 -18| -29| -44 
К к -10 | -10| -10| -10| -10| -10| -10| -10| -6 -6| -6| -6| -6 -6| -6| -6 
Ë -12.5| -14| -15| -18| -22| -28| -40| -58| -8.5| -10| -11| -14| -18| -24| -36| -54 
š б -13 | -13| -13| -13| -13| -13| -13| -13| -8 -8| -8| -8| -8j -8| -8| -8 
-15.5| -17| -19| -22| -28| -35| -49| -71| -10.5| -12| -14| -17| -23| -30| -44| -66 
-16 | -16| -16| -16| -16| -16| -16| -16 
10 | 18 
-19 |-21| -24| -27| -34| -43| -59| -86 
Е зб -20 | -20| -20| -20 -20| -20| -20| -20 
-24 | -26| -29| -33| -41| -53| -72| -104 
-25 | -25| -25| -25| -25| -25| -25| -25 
30 | 50 
-29 | -32| -36| -41| -50| -64| -87| -125 
-30| -30| -30| -30| -30| -30 
50 | 80 
-38| -43| -49| -60| -76| -104 
-36| -36| -36| -36| -36| -36 
80 | 120 
-46| -51| -58| -71| -90| -123 
-43| -43| -43| -43| -43| -43 
120 | 180 
-55| -61| -68| -83| -106| -143 
-50| -50| -50| -50| -50| -50 
180 | 250 
-64| -70| -79| -96| -122| -165 
-56| -56| -56| -56| -56| -56 
250 | 315 
-72| -79| -88| -108| -137| -185 
-62| -62| -62| -62| -62| -62 
315 | 400 
-80| -87| -98| -119| -151| -202 
-68| -68| -68| -68| -68| -68 
400 | 500 
-88| -95| -108| -131| -165| -223 
-76| -76| -76| -76 
500 | 630 
-120| -146| -186| -251 
-80| -80| -80| -80 
630 | 800 
-130| -160| -205| -280 
-86| -86| -86| -86 
800 | 1000 
-142| -176| -226| -316 
-98| -98| -98| -98 
1000| 1250 
-164| -203| -263| -358 
-110| -110| -110| -110 
1250| 1600 
-188| -235| -305| -420 
-120| -120| -120| -120 
1600| 2000 
-212| -270| -350| -490 
-130| -130| -130| -130 
2000| 2500 
-240| -305| -410| -570 
-145| -145| -145| -145 
2500| 3150 
-280| -355| -475| -685 
注 : 各 级 的 全 主要 用 于 精密 机 械 和 钟表 制造 业 。 





































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 ‚ 149. 
Ж 3-23 轴 g 的 极限 偏差 单位 : рш) 
公称 尺寸 /mm 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
А -2 -2 -2 -2 -2 -2 -2 -2 
-4 -5 -6 -8 -12 -16 -27 -42 
А К -4 -4 -4 -4 -4 -4 -4 -4 
Б -6.5 -8 -9 -12 -16 -22 -34 -52 
-5 -5 -5 -5 -5 -5 -5 -5 
6 10 
-7.5 -9 -11 -14 -20 -27 -41 -63 
-6 -6 -6 -6 -6 -6 -6 -6 
10 18 
-9 -11 -14 -17 -24 -33 -49 -76 
-7 -7 -7 -7 -7 -7 -7 -7 
18 30 
-11 -13 -16 -20 -28 -40 -59 -91 
-9 -9 -9 -9 -9 -9 -9 -9 
30 50 
-13 -16 -20 -25 -34 -48 -71 -109 
-10 -10 -10 -10 -10 
50 80 
-18 -23 -29 -40 -56 
-12 -12 -12 -12 -12 
80 120 
-22 -27 -34 -47 -66 
-14 -14 -14 -14 -14 
120 180 
-26 -32 -39 -54 -77 
-15 -15 -15 -15 -15 
180 250 
-29 -35 -44 -61 -87 
-17 -17 -17 -17 -17 
250 315 
-33 -40 -49 -69 -98 
-18 -18 -18 -18 -18 
315 400 
-36 -43 -54 -75 -107 
-20 -20 -20 -20 -20 
400 500 
-40 -47 -60 -83 -117 
-22 -22 -22 
500 630 
-66 -92 -132 
-24 -24 -24 
630 800 
-74 -104 -149 
-26 -26 -26 
800 1000 
-82 -116 -166 
-28 -28 -28 
1000 1250 
-94 -133 -193 
-30 -30 -30 
1250 1600 
-108 -155 -225 
-32 -32 -32 
1600 2000 
-124 -182 -262 
-34 -34 -34 
2000 2500 
-144 -209 -314 
-38 -38 -38 
2500 3150 
-173 -248 -368 
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极限 与 配合 、 几 何 公差 和 表面 粗粮 
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° HH YL Сет ст “wu0sTE~00S L Y АМО ІН “БУ Ш.Н ЕН 76 
ММ ші ҰНЫ и-и” іт 
єє- IZ- |СЕ- |98- | y's- | ge- | Ic- | 0$Є1- | 098- | orS- | 0%Є- | 01с- | SeT- ü А с— г _ 
96 89 0< 96 92 с 而 过 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
gz- | <1- П- 1- |%%- | gz- |</1-| 001- | 00/- | 0%- | 08с- |<1- | 011- || 8/- | Ss- | Iy- | 06- | ci- 
008 000 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
Ez- $1- с6- 9- | Le- | gc- | SI- | 0с6- | 009- | 0/Ғ- | 0%@- | OSI- | z6- $9- | 9p- | SE- | 50- | 81- 
0002 0091 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
S6I- | са- | 81- $- TE- |<61- |<С1- | 08L- | 005- | ОЕ- | s61- | SZI- | 8/- SS- | 6Ұ- | 6@- | 10- |СІ- 
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0OSZI 0001 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
?І- 6- 9S- |9Ж- | Ez- | YI- | 60- | 095- | 09Е- | 062- | ОғІ- | 06- | 9S- 0%- | 8z- | Tc- |<І- |П- 
0001 008 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 . 153 · 
33-26 轴 j 和 k 的 极限 偏差 (单位 : шш) 
公称 尺寸 
k 
/mm 
大 于 至 Š 6 7 8 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 
š А +4 +6 +8 | +2 +3 +4 +6 | +10 | +14 | +25 | +40 +60 | +100 +140 
— + 
-2 | -4 | -6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+3 %6 %8 %2.5 +5 +6 %9| +13 | +18 | +30 | +48 +75 | +120 +180 
Ë -2 | -2 | -4 0 +1 +1 +1 +1| 0 0 0 0 0 0 
1б +4 +7 |+10 %2.5 +5 +7 | +10 | +16 | +22 | +36 | +58 +90 | +150 +220 
-2 =2 =з 0 +1 +1 +1 +1 | 0 0 0 0 0 0 
10 А +5 | +8 |+12 +3 %6| +9) +12] +19!) +27 | +43) +70 | +110 | +180 +270 
-3 -3 -6 0 +1 +1 +1 +1 0 0 0 0 0 0 
ің а +5 +9 | +13 +4 +8 | +11 +15 | +23 | +33 | +52 | +84 | +130 | +210 +330 
i -4 | -4 | -8 0 +2| +2| +2| +2| 0 0 0 0 0 0 
36 ЕШ +6 |1411 |+15 +4 +9| +13 | +18 | +27 | +39 | +62 +100) +160 | +250 +390 
-5 -5 |-10 0 %2 +2 +2 +2 0 0 0 0 0 0 
50б б +6 |412 |418 +10 | +15 | +21| +32 | +46 | +74 +120 +190 | +300 +460 
=7 -7 |-12 %2 +2 42 +2| 0 0 0 0 0 0 
80 ізі %6 |413 |420 +13 | +18 | +25 | +38 | +54 | +87 +140 | +220 | +350 +540 
-9 -9 |-15 +3 +3 +3 +3 0 0 0 0 0 0 
јан 1б +7 |+14 |+22 +15 | +21 +28 | +43 | +63 | +100 +160) +250 | +400 +630 
= 11 =11 -18 +3 +3 +3 +3 0 0 0 0 0 0 
00 зей +7 |416 |425 +18 | +24 | +33 | +50 +72 | +115 | +185 | +290 | +460 +720 
-13 |-13 |-21 +4 +4 +4 +4 0 0 0 0 0 0 
+7 +20 | +27 | +36 | +56 | +81 | +130 | +210 | +320 | +520 +810 
250 315 +16 | +26 
-16 +4 +4 +4 +4 0 0 0 0 0 0 
+7 +29 +22 | +29 | +40 | +61 +89 | +140 | +230 | +360 | +570 +890 
315 400 +18 
= 18 -28 +4 +4 +4 +4 0 0 0 0 0 0 
+7 +31 +25 | +32 | +45 | +68 +97 |+155 | +250 +400 | +630 +970 
400 500 +20 
-20 -32 +5 +5 +5 +5 0 0 0 0 0 0 
+44] +70| +110| +175| +280 +440| +700 +1100 
500 630 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+50| +80 +125| +200| +320 +500| +800 +1250 
630 800 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+56| +90 +140| +230| +360) +560| +900 +1400 
800 1000 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+66| +105| +165| +260| +420) +660| +1050 +1650 
1000 1250 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+78| +125| +195| +310| +500| +780| +1250| +1950 
1250 1600 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+92| +150 %230| +370| +600) +920| +1500 +2300 
1600 | 2000 
0 0 0 0 0 0 0 0 
%110| +175) %280| +440) +700| +1100| +1750 +2800 
2000 2500 
0 0 0 0 0 0 0 0 
+135| +210| +330| +540) +860| +1350| +2100 +3300 
2500 3150 
0 0 0 0 0 0 0 0 
Е: 15. j6 和 j7 的 某 些 极限 值 与 js5、js6 和 js7 一 样 用 “+ 上 X” 表 示 。 










































































. 154 · 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
表 3-27 {т 和 nn 的 极限 偏差 (单位 : шт) 
公称 尺寸 /mm m n 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 9 3 4 5 6 7 8 9 
I +4 +5 +6 +8| +12| +16 +27| +6 +7 +8 +10 +14 +18 +29 
Е +2 | +2] +2) жю ж 22] +4 +4| +4 +4| +4| +4 +4 
6 +6.5 +8 +9| +12| +16| +22| +34| +10.5 +12 +13 +16 +20 +26 +38 
+4 +4 +4 +4 +4 +4 +4| +8 +8 +8 +8 +8 +8 +8 
Р өй +8.5| 410 +12] +15) +21| 428 442 412,5 +14 +16 +19 +25 +32 +46 
+6 +6 +6 +6 +6 +6 +6| +10 +10 +10 +10 +10 +10 +10 
б ё +10 +12| +15| +18| +25| +34| +50| +15 %17 %20 +23 +30 +39 +55 
1 1 
+7 +7 +7 +7 +7 +7 +7 | +12 +12 +12 +12 +12 +12 +12 
8 ар +12 +141 +17| +21) +29] +41) +60| +19 +21 +24 +28 +36 +48 +67 
1 3 
+8 +8 +8 +8 +8 +8 +8| +15 +15 +15 +15 +15 +15 +15 
аб М +13 +16| 320) +25) +34| +48 +71| +21 +24 +28 +33 +42 +56 +79 
+9 +9 +9 +9 +9 +9 +9| +17 +17 +17 +17 +17 +17 +17 
л 85 +19) +24] +30) +41 +28 +33 +39 +50 
5 
+11 +11| +11| +11 +20 +20 +20 +20 
ый өй +23| +28| +35] +48 +33 +38 +45 +58 
1 
+13) +13] +13| +13 +23 +23 +23 +23 
+27| +33| +40| +55 +39 +45 +52 +67 
120 180 
+15) 415| 415) +15 %27 %27 +27 +27 
+31| +37| +46| +63 +45 +51 +60 +77 
180 250 
%17) +17| +17| +17 +31 +31 +31 +31 
+36) +43| #52| +72 +50 +57 +66 +86 
250 315 
+20) +20] +20) +20 +34 +34 +34 +34 
+39) +46] +57) +78 +55 +62 +73 +94 
315 400 
+21 +21 +21 +21 +37 +37 +37 +37 
+43) +50] +63) +86 +60 +67 +80] +103 
400 500 
+23) +23] 223) +23 +40 +40 +40 +40 
+70) +96 +88] +114 
500 630 
+26) +26 +44 +44 
+80) +110 +100] +130 
630 800 
+30] +30 +50 +50 
+90 +124 +112] +146 
800 1000 
+34) +34 +56 +56 
+106| +145 %132| +171 
1000 1250 
+40) +40 +66 +66 
+126} +173 +156] +203 
1250 1600 
+48) +48 +78 +78 
+150} +208 +184] +242 
1600 2000 
+58] +58 +92 +92 
+178 | +243 +220] +285 
2000 2500 
+68] +68 +110} +110 
+211} +286 +270] +345 
2500 3150 
+76| +76 +135 | +135 


























































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 . 155. 
% 3-28 轴 p 的 极限 偏差 单位 : рт) 
公称 尺寸 /mm p 
КТ ж 3 4 5 6 7 8 9 10 
д +8 +9 +10 +12 +16 +20 +31 +46 
й +6 +6 +6 +6 +6 +6 +6 +6 
5 И +14. 5 +16 +17 +20 +24 +30 +42 +60 
7 +12 +12 +12 +12 +12 +12 +12 +12 
6 б +17.5 +19 +21 +24 +30 +37 +51 +73 
+15 +15 +15 +15 +15 +15 +15 +15 
1б ій +21 +23 +26 +29 +36 +45 +61 +88 
+18 +18 +18 +18 +18 +18 +18 +18 
ІҢ а) +26 +28 +31 +35 +43 +55 +74 +106 
+22 +22 +22 +22 +22 +22 +22 +22 
ій 5б +30 +33 %37 +42 +51 +65 +88 +126 
Ў +26 +26 +26 +26 +26 +26 +26 +26 
+40 +45 +51 +62 +78 
50 80 
+32 +32 +32 +32 +32 
+47 +52 +59 +72 +91 
80 120 
+37 +37 +37 +37 +37 
+55 +61 +68 +83 +106 
120 180 
+43 +43 +43 +43 +43 
+64 +70 +79 +96 +122 
180 250 
+50 +50 +50 +50 +50 
+72 +79 +88 +108 %137 
250 315 
%56 %56 %56 %56 +56 
+80 +87 +98 +119 +151 
315 400 
+62 +62 +62 +62 +62 
+88 +95 +108 %131 %165 
400 500 
%68 %68 %68 %68 %68 
+122 +148 +188 
500 630 
+78 +78 +78 
+138 +168 +213 
630 800 
+88 +88 +88 
+156 +190 +240 
800 1000 
+100 +100 +100 
+186 +225 +285 
1000 1250 
+120 +120 +120 
+218 +265 +335 
1250 1600 
+140 +140 +140 
+262 +320 +400 
1600 2000 
+170 +170 +170 
+305 +370 +475 
2000 2500 
+195 +195 +195 
+375 +450 +570 
2500 3150 
+240 +240 +240 



































































































































. 156: 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 3-29 轴 r 的 极限 偏差 单位 : рт) 
公称 尺寸 /mml 公称 尺寸 /mm т 
大 于 | 至 3 4 Š 6 7 8 9 10 | 大 于 | 至 4 5 6 7 8 
+12| +13| +14| +16| 420) +24| +35| +50 as | a +132 | +139 | +150 | +171 +203 
= 3 
+10| +10] +10) +10] +10| +10| 5140) +10 +114 | +114 | +114 | +114 +114 
+17.5| +19] +20) +23] +27 +33] +45) +63 +146 | +153 | +166 | +189 +223 
3 6 400 | 450 
%15 %15 %15 %15 %15 %15 %15 +15 +126 +126 +126 +126 +126 
%21.5| +23] +25] +28] +34) +41 +55) +77 +152 | +159 | +172 | +195 +229 
6 10 450 500 
+19| +19] +19) +19] +19 +19| +19) +19 +132 | +132 | +132 | +132 +132 
+26| +28| +31| +34| +41| +50| +66| +93 +194 | +220 +260 
10 18 500 560 
+23| +23| +23| +23| +23 +23| +23| +23 +150 | +150 +150 
+32) +34] +37| +41 +49| +61 +80| +112 +199 | +225 +265 
18 30 560 | 630 
+28| +28] +28) +28| 328) +28| +28| +28 %155 | %155 +155 
+38| +41| +45) +50| +59! -73| +96 +134 +225 | +255 +300 
30 50 630 710 
+34| +34| +34| +34| +34| +34] +34| +34 +175 | +175 +175 
+49| +54| +60| +71| +87 +235 | +265 +310 
50 65 710 800 
+41 +41 +41 +41 +41 +185 +185 +185 
+51| +56| +62| +72| +89 +266 | +300 +350 
65 80 800 | 900 
%43| +43 +43| +43) +43 +210 | +210 +210 
+61| +66| +73| +86 +105 +276 | +310 +360 
80 100 900 | 1000 
+51 +51 +51 +51 +51 +220 +220 +220 
%64| +69) +76] +89| +108 +316 | +355 +415 
100 120 1000 1120 
+54] +54) 454) +54) +54 +250 | +250 +250 
+75] +81) 388) +103, +126 +326 | +365 +425 
120 140 1120 | 1250 
%63| +63 +63| +63| +63 +260 | +260 +250 
+77| +83| +90| +105| +128 +378 | +425 +495 
140 160 1250 | 1400 
%65| +65) +65| +65) +65 +300 | +300 +300 
%80| +86| +93] +108| +131 +408 | +455 +525 
160 180 1400 | 1600 
+68| +68) +68| +68| +68 %330 | +330 +330 
+91| +97| +106| +123 +149 +462 | +520 +600 
180 200 1600 | 1800 
%77 +77 +77 +77 +77 +370 +370 +370 
200 | 225 е ыы ыс +492 | +550 | +630 
1800 | 2000 
+80] +80| +80] +80| +80 В %400 | +400 +400 
595 25б +98| +104| +113| +130| +156 +550 | +615 +720 
2000 | 2240 
+84| +84| 484) +84) +84 +440 | +440 +440 
250 280 %110| +117| +126| +146| +175 +570 +635 +740 
2240 | 2500 
+94| +94 +94| +94| +94 +460 | +460 | +460 
К РЕ %114| +121| +130| +150| +179 +685 | +760 +880 
2500 | 2800 
+98| +98 +98| +98| +98 +550 | +550 +550 
+126| +133| +144| +165| +197 %715 +790 +910 
918 255 2800 |3150 
%108| +108, +108| +108! +108 +580 | +580 +580 


























































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 -157. 
33-50 #H s 的 极限 偏差 (单位 : шт) 
公称 尺寸 /mm 8 
大 于 至 3 4 5 6 7 8 9 10 
á +16 +17 +18 +20 +24 +28 +39 +54 
- ` +14 +14 +14 +14 +14 +24 +14 +14 
š %21.5 +23 +24 +27 +31 +37 +49 +67 
3 
+19 +19 +19 +19 +19 +19 +19 +19 
Р б +25.5 +27 +29 +32 +38 +45 +59 +81 
+23 +23 +23 +23 +23 +23 +23 +23 
4 %31 +33 +36 +39 +46 +55 +71 +98 
10 1 
+28 +28 +28 +28 +28 +28 +28 +28 
š Ай +39 +41 +44 +48 +56 +68 +87 +119 
1 
+35 +35 +35 +35 +35 +35 +35 +35 
3 0 +47 +50 +54 +59 +68 +82 +105 +143 
30 5 
+43 +43 +43 +43 +43 +43 +43 +43 
+61 +66 +72 +83 +99 +127 
50 65 
+53 +53 +53 +53 +53 +53 
+67 +72 +78 +89 +105 +133 
65 80 
+59 +59 +59 +59 +59 +59 
+81 +86 +93 +106 +125 +158 
80 100 
+71 +71 +71 +71 +71 +71 
+89 +94 +101 +114 +133 +166 
100 120 
+79 +79 +79 +79 +79 +79 
+104 +110 +117 +132 +155 +192 
120 140 
+92 +92 +92 +92 +92 +92 
+112 +118 +125 +140 +163 +200 
140 160 
+100 +100 +100 +100 +100 +100 
+120 +126 +133 +148 +171 +208 
160 180 
+108 +108 +108 +108 +108 +108 
+136 +142 +151 +168 +194 +237 
180 200 
+122 +122 +122 +122 +122 +122 
+144 +150 +159 +176 +202 +245 
200 225 
+130 +130 +130 +130 +130 +130 
+154 +160 +169 +186 +212 +255 
225 250 
+140 +140 +140 +140 +140 +140 
+174 +181 +190 +210 +239 +288 
250 280 
+158 +158 +158 +158 +158 +158 
+186 +193 +202 +222 +251 +300 
280 315 
+170 +170 +170 +170 +170 +170 
+208 +215 +226 +247 +279 +330 
315 355 
+190 +190 +190 +190 +190 +190 


































































































. 158. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
公称 尺寸 /mm 
大 于 至 4 5 6 7 8 9 
+226 +233 +244 +265 +297 +348 
355 400 
+208 +208 +208 +208 +208 +208 
+252 +259 +272 +295 +329 +387 
400 450 
+232 +232 +232 +232 +232 +232 
+272 +279 +292 +315 +349 +407 
450 500 
+252 +252 +252 +252 +252 +252 
+324 +350 +390 
500 560 
+280 +280 +280 
+354 +380 +420 
560 630 
+310 +310 +310 
+390 +420 +465 
630 710 
+340 +340 +340 
+430 +460 +505 
710 800 
+380 +380 +380 
+486 +520 +570 
800 900 
+430 +430 +430 
+526 +560 +610 
900 1000 
+470 +470 +470 
+586 +625 +685 
1000 1120 
+520 +520 +520 
+646 +685 +745 
1120 1250 
+580 +580 +580 
+718 +765 +835 
1250 1400 
+640 +640 +640 
+798 +845 +915 
1400 1600 
+720 +720 +720 
+912 +970 +1050 
1600 1800 
+820 +820 +820 
+1012 +1070 +1150 
1800 2000 
+920 +920 +920 
+1110 +1175 +1280 
2000 2240 
+1000 +1000 +1000 
+1210 +1275 +1380 
2240 2500 
+1100 +1100 +1100 
+1385 +1460 +1580 
2500 2800 
+1250 +1250 +1250 
+1535 +1610 +1730 
2800 3150 
+1400 +1400 +1400 






































































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 -159. 
表 3-31 轴 t 的 极限 偏差 (单位 : рт) 
公称 尺寸 公称 尺寸 
t t 
/mm /mm 
Жж 5 6 7 8 大 于 | ж 5 6 7 8 
+293 +304 +325 +357 
一 3 315 | 355 
+268 +268 +268 +268 
+319 +330 +351 +383 
3 6 355 | 400 
+294 +294 +294 +294 
+357 +370 +393 +427 
6 10 400 | 450 
+330 +330 +330 +330 
+387 +400 +423 +457 
10 18 450 | 500 
+360 +360 +360 +360 
+444 +470 
18 24 500 | 560 
+400 +400 
+50 +54 +62 +74 +494 +520 
24 30 560 | 630 
+41 +41 +41 +41 +450 +450 
+59 +64 +73 +87 +550 +580 
30 40 630 | 710 
+48 +48 +48 +48 +500 +500 
+65 +70 +79 +93 +610 +640 
40 50 710 | 800 
+54 +54 +54 +54 +560 +560 
+79 +85 +96 +112 +676 +710 
50 65 800 | 900 
%66 %66 %66 %66 %620 %620 
%88 +94 +105 +121 +736 +770 
65 80 900 | 1000 
%75 +75 +75 +75 +680 +680 
+106 +113 +126 +145 +846 +885 
80 100 1000 | 1120 
+91 +91 +91 +91 +780 +780 
+119 +126 +139 +158 +906 +945 
100 120 1120 | 1250 
+104 +104 +104 +104 +840 +840 
+140 +147 +162 +185 +1038 +1085 
120 140 1250 | 1400 
+122 +122 +122 +122 +960 +960 
+152 +159 +174 +197 +1128 +1175 
140 160 1400 | 1600 
+134 +134 +134 +134 +1050 +1050 
+164 +171 +186 +209 +1292 +1350 
160 180 1600 | 1800 
+146 +146 +146 +146 +1200 +1200 
+186 +195 +212 +238 +1442 +1500 
180 200 1800 | 2000 
+166 +166 +166 +166 +1350 +1350 
+200 +209 +226 +252 +1610 +1675 
200 | 225 2000 | 2240 
%180 %180 %180 %180 %1500 %1500 
%216 +225 +242 +268 +1760 +1825 
225 | 250 2240 | 2500 
+196 +196 +196 +196 +1650 +1650 
+241 +250 +270 +299 +2035 +2110 
250 | 280 2500 | 2800 
+218 +218 +218 +218 +1900 +1900 
+263 +272 +292 +321 +2235 +2310 
280 | 315 2800 | 3150 
+240 +240 +240 +240 +2100 +2100 
注 : 公称 尺寸 至 24mm 4915-18 的 极限 偏差 值 未 列 和 人 表 内 ， 建 议 以 u5~u8 (Ж. MH Е #15-18, Д nj GB/T 





1800. 1 一 2009 计算 。 





“160. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 























































































































表 3-32 轴 u 的 极限 偏差 (单位 : иш) 
公称 尺寸 公称 尺寸 
/mm ч /mm 
大 于 | 至 5 6 7 8 9 二 于 | ж 5 6 7 8 9 
Я +22 +24 +28 +32 +43 41% 355 +415 +426 +447 +479 +530 
И +18 +18 +18 +18 +18 +390 +390 +390 +390 +390 
+28 +31 +35 +41 +53 +460 +471 +492 +524 +575 
3 6 355 | 400 
+23 +23 +23 +23 +23 +435 +435 +435 +435 +435 
+34 +37 +43 +50 +64 +517 +530 +553 +587 +645 
6 10 400 450 
+28 +28 +28 +28 +28 +490 +490 +490 +490 +490 
+41 +44 +51 +60 +76 +567 +580 +603 +637 +695 
10 18 450 500 
+33 +33 +33 +33 +33 +540 +540 +540 +540 +540 
+50 +54 +62 +74 +93 +644 +670 +710 
18 24 500 | 560 
+41 +41 +41 +41 +41 +600 +600 +600 
+57 +61 +69 +81 +100 +704 +730 +770 
24 30 560 | 630 
+48 +48 +48 +48 +48 +660 +660 +660 
+71 +76 +85 +99 +122 +790 +820 +865 
30 40 630 | 710 
+60 +60 +60 +60 +60 +740 +740 +740 
+81 +86 +95 +109 +132 +890 +920 +965 
40 50 710 800 
+70 +70 +70 +70 +70 +840 +840 +840 
+100 +106 +117 +133 +161 +996 +1030 +1080 
50 65 800 | 900 
+87 +87 +87 +87 +87 +940 +940 +940 
+115 +121 +132 +148 +176 +1106 +1140 +1190 
65 80 900 | 1000 
+102 +102 +102 +102 +102 +1050 +1050 +1050 
+139 +146 +159 +178 +211 +1216 +1255 +1315 
80 100 1000 | 1120 
+124 +124 +124 +124 +124 +1150 +1150 +1150 
+159 +166 +179 +198 +231 +1366 +1405 +1465 
100 120 1120 | 1250 
+144 +144 +144 +144 +144 +1300 | +1300 | +1300 
+188 +195 +210 +233 +270 +1528 +1575 +1645 
120 140 1250 | 1400 
+170 +170 +170 +170 +170 +1450 +1450 +1450 
+208 +215 +230 +253 +290 +1678 +1725 +1795 
140 160 1400 | 1600 
+190 +190 +190 +190 +190 +1600 +1600 +1600 
+228 +235 +250 +273 +310 +1942 +2000 +2080 
160 180 1600 | 1800 
+210 +210 +210 +210 +210 +1850 +1850 +1850 
+256 +265 +282 +308 +351 +2092 +2150 +2230 
180 | 200 1800 | 2000 
+236 +236 +236 +236 +236 +2000 +2000 +2000 
+278 +287 +304 +330 +373 +2410 +2475 +2580 
200 | 225 2000 | 2240 
+258 +258 +258 +258 +258 +2300 +2300 +2300 
+304 +313 +330 +356 +399 +2610 +2675 +2780 
225 | 250 2240 | 2500 
+284 +284 +284 +284 +284 +2500 +2500 +2500 
+338 +347 +367 +396 +445 +3035 +3110 +3230 
250 | 280 2500 | 2800 
+315 +315 +315 +315 +315 +2900 +2900 +2900 
+373 +382 +402 +431 +480 +3335 +3410 +3530 
280 | 315 2800 | 3150 
+350 +350 +350 +350 +350 +3200 +3200 +3200 
Е: 公称 尺寸 至 24mm 4915-18 的 极限 偏差 值 未 列 和 人 表 内 ， 建 议 以 u5~u8 代替 。 如 果 一 定 要 好 ~ 芭 ， 则 可 按 СВ/Т 
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第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 -161. 
33-33 у, ху 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 
x y 
/mm 
大 于 至 5 6 7 8 5 6 7 8 9 10 6 7 8 9 10 
ч +24 | +26 | +30 | +34 | +45 +60 
+20 | +20 | +20 | +20 | +20 %20 
Š 6 +33 | 436| +40) 二 46 | +58 +76 
j +28 | +28 | +28 | +28 | +28 %28 
в ій +40 | +43 | +49 -56| +70 +92 
+34 | +34 | +34 | +34 | +34 +34 
1б Р +48 | +51 +58 | +67 | 483) +110 
+40 | +40 | +40 | +40 | +40 +40 
44 ік +47 | +50 | +57 | +66 | +53 | +56 | -63| +72 | +88 | +115 
+39 | +39 | +39 | +39 | +45 | +45 | +45 | +45 | +45 +45 
š РЯ +56 | +60 | +68 | +80 | +63 | +67 | +75 | +87 | +106 | +138 +76 +84 +96 | +115 | +147 
1 
+47 | +47 | +47 | +47 | +54 | +54 | +54 +54 | +54 +54 +63 +63 +63 | +63 +63 
ү 3 +64 | +68 | +76 | +88 | +73 | +77 | +85 | +97 | +116) +148 +88 +96 | +108 +127 | +159 
2 
+55 | +55 | +55 | +55 | +64 %64| +64 | +64 | +64 +64 +75 +75 +75 | +75 +75 
з а +79 | +84 | +93 | +107 | +91) +96 | +105 | +119 | +142 | +180 +110) +119 | +133 | +156 | +194 
0 0 
+68 | +68 | +68 | +68 | 480) +80 | +80! +80 | +80 +80 +94 +94 +94 | +94 +94 
Р +92 | +97 | +106 | +120 | +108 +113 | +122 | +136 | +159 | +197 | +130) +139 | +153 | +176 | +214 
0 50 
+81 | +81) +81) +81] +97 | +97 | +97 +97 | +97 +97 | +114 | +114 | +114 +114 | +114 
РА ¿š +115 | 4121 | +132 | +148 | +135 | +141 | +152 | +168 | +196 | +242 | +163 | +174 +190 
+102 | +102 | +102 | +102 | +122 | +122 | +122 | +122 | +122 | +122 | +144 | +144 +144 
е5 те +133 | +139 | +150 | +166 | +159 +165 | +176 | +192 | +220 | +266! +193 | +204 +220 
+120 | +120 | +120 | +120 | +146 +146 | +146 | +146 | +146 | +146! +174 | +174 +174 
ее 166 +161 | +168 | +181 | +200 | +193 | +200 | +213 | +232 | +265 | +318 | +236 | +249 | +268 
+146 | +146 | +146 | +146 | +178 | +178 | +178 | +178 | +178 | +178 | +214 | +214 +214 
1% б +187 | +194 | +207 | +226 | +225 | +232 | +245 | +264 | +297 | +350 | +276 | +289 | +308 
+172 | +172 | +172 | +172 | +210 | +210 | +210 | +210 | +210 | +210 | +254 | +254 +254 
{дб +220 | +227 | +242 | +265 | +266 | +273 | +288 | +311 | +348 | +408 | +325 | +340 | +363 
+202 | +202 | +202 | +202 | +248 | +248 | +248 | +248 | +248 | +248 | +300 | +300 | +300 
ч Р" +246 | +253 | +268 | +291 | +298 | +305 | +320 | +343 | +380) +440 | +365 | +380) +403 
140 
+228 | +228 | +228 | +228 | +280 | +280 | +280 | +280 | +280) +280 | +340 | +340) +340 
ТЕЙ тай +270 | +277 |+292 | +315 | +328 | +335 | +350 | +373 | +410 | +470 | +405 | +420 | +443 
+252 | +252 | +252 | +252 | +310 | +310 | +310 | +310 | +310 | +310 | +380! +380 | +380 
50б +304 | +313 | +330 | +356 | +370 | +379 | +396 | +422 | +465 | +535 | +454 | +471 | +497 
180 
%284 | +284 | +284 | +284 | +350 | +350 | +350 | +350 | +350 | +350 | +425 | +425 | -425 













































































































































































“162. 机 械 设计 师 手册 ( L JR) 
( 续 ) 
公称 尺寸 
у х у 
/mm 
大 于 | 至 5 6 7 8 5 6 7 8 9 10 6 7 8 10 
200 әгі +330| +339) +356) +382| +405 +414| %431| +457| +500] +570| +499| +516| +542 
+310| +310) +310) +310| +385) +385 | +385!) +385] +385) +385 +470) +470 +470 
Р те +360) +369! +386! +412| +445) +454| +471) +497| +540) +610) +549] +566! +592 
+340| +340) +340) +340| +425) +425| +425! +425] +425) +4251 +520| +520) +520 
е эб +408| +417| +437| %466| +498 +507| +527| +556| +605| +685) +612| +632! +661 
%385| +385| +385) +385| +475| +475| +475| +475| +475| +475| +580| +580 +580 
Заб 35 %448| +457| +477| +506| +548| %557| %577| +606| +655| %735| +682| +702| +731 
%425| +425| +425| +425| +525| +525| %525| %525| +525| +5251 +650| +650) +650 
же кин +500| +511| +532) +564| +615 +626| %647| %679| +730] +820| +766| +787) +819 
+475 | +475 | +475) +475| +590 +590| %590| +590| +590] +5901 +730) +730 +730 
355 400 %555| %566| +587| +619| +685 +696| %717| %749| +800| +8901 +856) +877 +909 
%530| +530) +530) +530| +660| +660| %660| %660| +660| +6601 +820| +820| +820 
400 мір %622| %635| +658) +692| +767| +780| %803| %837| +8951 +9901 +960| +983 +1017 
%595| %595| +595) +595| +740 +740| %740| %740| +740| +740| +920| +920| +920 
45б ыб +687| +700| +723| +757| +847| +860| %883| +917| +975| +1070| +1040| +1063| +1097 
+660| +660| +660| +660| +820| +820| %820| +820| +820| +820) +1000 +1000| +1000 
注 : 1. 公称 尺寸 至 14mm 的 v5~v8 的 极限 偏差 值 未 列 入 表 内 ， 建 议 以 x5~x8 代替 。 如 果 一 定 要 v5~v8， 则 可 按 СВИТ 
1800. 1 一 2009 计算 。 
2. 公称 尺寸 至 18mm 的 y6~y10 的 极限 偏差 值 未 列 入 表 内 ， 建 议 以 z6~z10 代替 。 如 果 一 定 要 y6~y10， 则 可 按 СВ/Т 
1800. 1 一 2009 计算 。 
表 3-34 #H z 和 za 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 
7 2а 
/mm 
大 于 | 至 6 7 8 9 10 11 6 7 8 9 10 11 
А +32 +36 +40 +51 +66 +86 +38 +42 +46 +57 +72 +92 
Е 7 %26 +26 +26 +26 +26 +26 +32 +32 +32 +32 +32 +32 
3 я +43 +47 +53 +65 +83 +110 +50 +54 +60 +72 +90 +117 
Ë %35 %35 %35 %35 %35 %35 +42 +42 +42 +42 +42 +42 
х +51 +57 +64 +78 +100 +132 +61 +67 +74 +88 +110 +142 
10 
+42 +42 +42 +42 +42 +42 +52 +52 +52 +52 +52 +52 
ій й +61 +68 +77 +93 +120 +160 475 +82 +91 +107 +134 +174 
+50 +50 +50 +50 +50 +50 +64 +64 +64 +64 +64 +64 
ій ІҢ +71 +78 +87 +103 +130 +170 +88 +95 +104 +120 +147 +187 
+60 +60 +60 +60 +60 +60 +77 +77 +77 +77 +77 +77 
45 л +86 +94 +106 +125 +157 +203 +111 +119 +131 +150 +182 +228 
+73 +73 +73 +73 +73 +73 +98 +98 +98 +98 +98 +98 
si аб +101 +109 +121 +140 +172 +218 +131 +139 +151 +170 +202 +248 
7 %88 %88 %88 %88 %88 %88 +118 +118 +118 +118 +118 +118 
ай 2б +128 +137 +151 +174 +212 +272 +164 +173 +187 +210 +248 +308 
+112 +112 +112 +112 +112 +112 +148 +148 +148 +148 +148 +148 
























































































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 163. 
(Ж) 
公称 尺寸 
z za 
/mm 
大 于 | 至 6 7 8 9 10 11 6 7 8 9 10 11 
40 29 +152 +161 +175 +198 +236 +296 +196 +205 +219 +242 +280 +340 
+136 +136 +136 +136 +136 +136 +180 +180 +180 +180 +180 +180 
5б РЕ +191 +202 +218 +246 +292 +362 +245 +256 +272 +300 +346 +416 
+172 +172 +172 +172 +172 +172 +226 +226 +226 +226 +226 +226 
¿š ай +229 +240 +256 +284 +330 +400 +293 +304 +320 +348 +394 +464 
+210 +210 +210 +210 +210 +210 +274 +274 +274 +274 +274 +274 
ый (бс +280 +293 +312 +345 +398 +478 +357 +370 +389 +422 +475 +555 
+258 +258 +258 +258 +258 +258 +335 +335 +335 +335 +335 +335 
100 ізі +332 +345 +364 +397 +450 +530 +422 +435 +454 +487 +540 +620 
+310 +310 +310 +310 +310 +310 +400 +400 +400 +400 +400 +400 
IS 136 +390 +405 +428 +465 %525 +615 +495 +510 +533 +570 +630 +720 
+365 +365 +365 +365 +365 +365 +470 +470 +470 +470 +470 +470 
йб 160 +440 +455 +478 +515 +575 +665 +560 +575 +598 +635 +695 +785 
+415 +415 +415 +415 +415 +415 +535 +535 +535 +535 +535 +535 
А ҚЗ +490 %505 %528 %565 %625 +715 +625 +640 +663 +700 +760 +850 
+465 +465 +465 +465 +465 +465 +600 +600 +600 +600 +600 +600 
jt 564 +549 +566 +592 +635 +705 +810 +699 +716 +742 +785 +855 +960 
+520 +520 +520 +520 +520 +520 +670 +670 +670 +670 +670 +670 
е 5 +604 %621 %647 %690 +760 +865 +769 +786 +812 +855 +925 | +1030 
+575 +575 +575 +575 +575 +575 +740 +740 +740 +740 +740 +740 
әзі КО, +669 +686 +712 +755 +825 +930 +849 +866 +892 +935 | +1005 | +1110 
+640 +640 +640 +640 +640 +640 +820 +820 +820 +820 +820 +820 
дей 280 +742 +762 +791 +840 +920 | +1030 +952 +972 | +1001 +1050 | +1130 | +1240 
+710 +710 +710 +710 +710 +710 +920 +920 +920 +920 +920 +920 
эй. | 515 +822 +842 +871 +920 | +1000 | +1110 | +1032 | +1052 | +1081 | +1130 | +1210 | +1320 
+790 +790 +790 +790 +790 +790 | +1000 | +1000 | +1000 | +1000 | +1000 | +1000 
448 | 985 +936 +957 +989 | +1040 | +1130 | +1260 | +1186 | +1207 | +1239 | +1290 | +1380 | +1510 
+900 +900 +900 +900 +900 +900 | +1150 | +1150 | +1150 | +1150 | +1150 | +1150 
3Šs | 400 +1036 | +1057 | +1089 | +1140 | +1230 | 41360 | +1336 | +1357 | +1389 | +1440 | +1530 | +1660 
+1000 | +1000 | +1000 | +1000 | +1000 | +1000 | +1300 | +1300 | +1300 | +1300 | +1300 | +1300 
тарт +1140 | +1163 | +1197 | +1255 | +1350 | +1500 | +1490 | +1513 | +1547 | +1605 | +1700 | +1850 
+1100 | +1100 | +1100 | +1100 | +1100 | +1100 | +1450 | +1450 | +1450 | +1450 | +1450 | +1450 
250 Р +1290 | +1313 | +1347 | +1405 | +1500 | +1650 | +1640 | +1663 | +1697 | +1755 | +1850 | +2000 
+1250 | +1250 | +1250 | +1250 | +1250 | +1250 | +1600 | +1600 | +1600 | +1600 | +1600 | +1600 
13-35 # zb 和 zc 的 极限 偏差 (单位 : um) 
公称 尺寸 
zb 2с 
/mm 

大 于 至 7 8 9 10 11 7 8 9 10 11 
+50 +54 +65 +80 +100 +70 +74 +85 +100 +120 
7 +40 +40 +40 +40 +40 +60 +60 +60 +60 +60 














































































































“164. 机 械 设计 师 手 册 (ЕЖ) 
( 续 ) 
公称 尺寸 
zb 2с 
/mm 

大 于 至 7 8 9 10 11 7 8 9 10 11 
қ Я +62 +68 +80 +98 +125 +92 +98 +110 +128 +155 
+50 +50 +50 +50 +50 +80 +80 +80 +80 +80 
Ы їр +82 +89 +103 +125 +157 +112 +119 +133 +155 +187 
+67 +67 +67 +67 +67 +97 +97 +97 +97 +97 
+108 +117 +133 +160 +200 +148 %157 %173 %200 %240 
м ш +90 +90 +90 +90 +90 +130 +130 +130 +130 +130 
4 jg +126 +135 +151 +178 +218 +168 +177 +193 +220 +260 
+108 +108 +108 +108 +108 +150 +150 +150 +150 +150 
52 +157 +169 +188 +220 +266 +209 %221 %240 %272 %318 
+136 +136 +136 +136 +136 +188 +188 +188 +188 +188 
Эл А, +181 +193 +212 +244 +290 +239 +251 +270 +302 +348 
+160 +160 +160 +160 +160 +218 +218 +218 +218 +218 
+225 +239 +262 +300 +360 +299 +313 +336 +374 +434 
30 0 +200 +200 +200 +200 +200 +274 +274 +274 +274 +274 
5б +267 +281 +304 +342 +402 +350 +364 +387 +425 +485 
+242 +242 +242 +242 +242 +325 +325 +325 +325 +325 
5б С %330 %346 %374 +420 +490 +435 +451 +479 #523 +595 
+300 +300 +300 +300 +300 +405 +405 +405 +405 +405 
е5 8б +390 +406 +434 +480 +550 +510 +526 +554 +600 +670 
+360 +360 +360 +360 +360 +480 +480 +480 +480 +480 
+480 +499 +332 +585 +665 +620 +639 #672 +725 +805 
© 100 +445 +445 +445 +445 +445 +585 +585 +585 +585 +585 
100 156 +560 +579 +612 +665 +745 +725 +744 #777 +830 +910 
+525 +525 +525 +525 +525 +690 +690 +690 +690 +690 
50 140 +660 +683 +720 +780 +870 +840 +863 +900 +960 +1050 
+620 +620 +620 +620 +620 +800 +800 +800 +800 +800 
р 186 +740 +763 +800 +860 +950 +940 +963 +1000 +1060 +1150 
+700 +700 +700 +700 +700 +900 +900 +900 +900 +900 
РА 18б +820 +843 +880 +940 +1030 +1040 +1063 +1100 +1160 +1250 
+780 +780 +780 +780 +780 +1000 +1000 +1000 +1000 +1000 
0 т +926 +952 +995 +1065 +1170 +1196 +1222 +1265 +1335 +1440 
+880 +880 +880 +880 +880 +1150 +1150 +1150 +1150 +1150 
ло т" +1006 +1032 +1075 +1145 +1250 +1296 +1322 +1365 +1435 +1540 
+960 +960 +960 +960 +960 +1250 +1250 +1250 +1250 +1250 
ДЭД ee +1096 +1122 +1165 +1235 +1340 +1396 +1422 +1465 +1535 +1640 
+1050 +1050 +1050 +1050 +1050 +1350 +1350 +1350 +1350 +1350 
дей 0 +1252 +1281 +1330 +1410 +1520 +1602 +1631 +1680 +1760 +1870 
+1200 +1200 +1200 +1200 +1200 +1550 +1550 +1550 +1550 +1550 
ӛз ауз +1352 +1381 +1430 +1510 +1620 +1752 +1781 +1830 +1910 +2020 
+1300 +1300 +1300 +1300 +1300 +1700 +1700 +1700 +1700 +1700 
АДЕ 225 +1557 +1589 +1640 +1730 +1860 +1957 +1989 +2040 +2130 +2260 
+1500 +1500 +1500 +1500 +1500 +1900 +1900 +1900 +1900 +1900 











































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 .165 · 
(Ж) 
公称 尺寸 
zb 2с 
/mm 

大 于 至 7 8 9 10 11 7 8 9 10 11 
s 400 +1707 +1739 +1790 +1880 +2010 +2157 +2189 +2240 +2330 +2460 
+1650 +1650 +1650 +1650 +1650 +2100 +2100 +2100 +2100 +2100 
Айб деб +1913 +1947 +2005 +2100 +2250 +2463 +2497 +2555 +2650 +2800 
+1850 +1850 +1850 +1850 +1850 +2400 +2400 +2400 +2400 +2400 
450 560 +2163 +2197 +2255 +2350 +2500 +2663 +2697 +2755 +2850 +3000 
+2100 +2100 +2100 +2100 +2100 +2600 +2600 +2600 +2600 +2600 

I 用 范围 没有 严格 划分 ， 表 3-38 可 供 参 考 。 公 差 等 级 
3.1.5 公差 与 配合 的 选用 


选择 公差 与 配合 的 原则 是 ， 在 保证 机 械 产 品 功 能 
的 条 件 下 ， 工 艺 简单 可 行 ， 即 对 产品 的 技术 经 济 要 求 
适度 合理 ， 使 机 械 产品 的 使 用 价值 与 制造 成 本 的 综合 
经 济 效果 最 佳 。 

公差 与 配合 的 选择 包括 基准 制 的 选择 、 配 合 种 类 
的 选择 和 公差 等 级 的 选择 。 

3. 1.5.1 基准 制 的 选择 

1) 一 般 情况 ,优先 采用 基 孔 制 ， 这 样 可 以 减少 
价格 较 高 的 定 值 娓 、 量 具 的 品种 规格 和 数量 ， 明 显 降 
低 生 产 成 本 ， 获 得 加 工 制造 的 良好 经 济 性 。 基 轴 制 通 
常 仅 用 于 具有 明显 经 济 利益 的 场合 ， 例 如 ， 直 接 用 冷 
拉 钢 材 做 轴 ， 不 再 加 工 ， 或 同一 基本 尺 才 的 各 个 部 分 
需要 装 上 不 同 配合 的 零件 等 。 

2) 与 标准 件 配合 时 ， 基 准 制 的 选择 通常 依 标准 
件 而 定 。 例 如 ， 与 滚动 轴承 配合 的 轴 应 按 基 孔 制 ， 与 
滚动 轴承 外 圈 配 合 的 孔 应 按 基 轴 制 。 

з) 为 了 满足 配合 的 特殊 需要 ， 人 允许 采用 任 一 
孔 、 轴 公差 组 成 配合 。 
3.1.5.2 孔 、 轴 公差 带 的 选择 

孔 、 轴 的 极限 偏差 由 表 3-3~ 表 3-35 选择 。 选 择 
时 参考 表 3-36、 表 3-37， 优 先 选 择 圆 圈 内 的 公差 ， 
其 次 选用 方 框 内 的 公差 ， 最 后 选用 其 他 公 
3. 1.5.3 公差 等 级 的 选择 

选择 公差 等 级 的 原则 ， 是 在 满足 零件 使 用 要 求 的 
前 提 下 ， 尽 可 能 选用 较 低 的 公差 等 级 。 精 度 要 求 应 与 
生产 的 可 能 性 协调 一 致 ， 即 要 采用 合理 的 加 工 工 艺 、 
装配 工艺 和 现 有 设备 。 

选择 公差 精度 等 级 时 ， 既 要 满足 设计 要 求 ， 又 要 
综合 考虑 工艺 的 可 能 性 和 经 济 性 。 当 基本 尺寸 < 
500mm 时 ， 公 差 等 级 在 IT8 以 上 ， 推 荐 孔 的 精度 等 比 
轴 低 一 级 组 成 配合 ; 当 精 度 较 低 或 基本 尺寸 >500mm 
时 ， 推 荐 采用 同 级 孔 、 轴 相配 合 。 各 个 公差 等 级 的 应 







































































































































































与 加 工 方法 和 加 工 方法 与 加 工 成 本 的 大 致 关系 可 参考 
表 3-39、 表 3-40。 
3.1.5.4 配合 的 选择 

选择 配合 有 类 比 法 、 计 算法 和 试验 法 三 种 方法 。 

类 比 法 是 根据 设计 零件 的 使 用 情况 ， 参 照 经 过 生 
产 实践 验证 的 同类 机 器 已 有 配合 的 经 验资 料 或 国内 、 
外 各 种 手册 、 技 术 文 件 资料 中 推荐 的 经 验 数据 来 确定 
配合 的 方法 。 按 类 比 法 选择 配合 ， 要 对 设计 对 象 和 参 
照 对 象 的 功能 、 结 构 、 材 料 和 使 用 条 件 进 行 充分 了 解 
和 分 析 ， 才 能 选择 适当 。 

计算 法 是 根据 零件 的 材料 、 结 构 和 功能 要 求 ， 按 一 定 
的 理论 和 公式 ， 通 过 计算 来 确定 所 需 的 间隙 或 过 盘 量 ， 然 
后 根据 计算 的 间 阶 或 过 甸 量 选择 相应 配合 的 方法 。 

试验 法 是 通过 模拟 试验 和 分 析 选 择 最 佳 配 合 的 方 
法 。 按 试验 法 选取 配合 ， 最 为 可 靠 ， 但 周期 较 长 ， 成 
本 较 高 ， 一 般 只 用 于 特别 重要 的 、 关 键 性 配合 的 选取 。 

在 设计 机 械 产品 时 ， 大 量 的 配合 都 是 用 类 比 法 确定 
的 。 这 是 最 常用 和 最 方便 的 一 种 方法 ， 比 较 经 济 、 可 靠 。 

选择 配合 时 首先 根据 使 用 要 求 确定 配合 类 别 、 配 
合 公差 和 配合 代号 等 三 方面 的 问题 。 若 工作 时 配合 件 
有 相对 运动 ， 则 选择 间 辽 配合， 其 间 院 根据 相对 运动 
的 速度 大 小 来 选择 。 速 度 大 时 ， 配 合 的 间 际 需 大 些 ; 
速度 小 ， 则 间隙 可 小 。 若 要 求 保 持 零件 间 不 产生 相对 
运动 ， 则 要 选用 过 盘 配 合 。 配 合 件 有 定位 要 求 的 ， 基 
本 上 选用 过 渡 配 合 。 当 结合 零件 间 由 键 、 销 或 螺钉 等 
外 加 紧 固 件 紧 固 时 ,根据 情况 也 可 用 间隙 配合 、 过 渡 
配合 或 过 鳃 配合 。 
Ж 3-42 为 基 孔 制 配合 中 轴 的 各 种 基本 偏差 的 
JH, 23-41, 33-43 为 优先 、 常 用 配合 特性 及 应 
举例 ， 表 3-44 为 按 具 体 情 况 考 虑 间 院 量 或 过 盘 量 上 
修正 ， 供 按 类 比 法 选择 配合 时 参考 。 


3.1.6 配制 配合 的 公差 选择 
配制 配合 是 以 一 个 零件 的 实际 尺寸 为 基数 ,来 配 
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“166. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





制 另 一 个 零件 的 一 种 工艺 措施 。 一 般 用 于 公差 等 级 较 
高 、 单 件 小 批 生 产 的 配合 零件 。 

配制 配合 用 代号 MF (Matched Fit) 表示 。 

关于 配制 配合 的 应 用 ， 举 例 说 明 如 下 。 

(1) 选取 配合 ”根据 产品 的 使 用 要 求 ， 按 互 换 
性 生产 选取 配合 ， 配 制 的 结果 应 满足 配合 公差 。 

例如 ， 有 一 基本 尺寸 为 $3000mm 的 孔 和 轴 ， 要 
求 配合 的 最 大 间隙 为 0.450mm, 最 小 间隙 为 
0. 140mm， 根 据 零 件 的 生产 和 使 用 情况 决定 采用 配制 
配合 。 为 满足 此 配合 要 求 ， 按 互 换 性 生产 选取 配合 为 
ф3000Н6/16 或 ф3000Е6/һ6, Ё ж Ж №] 8 
0.415mm， 最 小 间隙 为 0. 145mm。 

如 先 加 工件 为 孔 ， 借 用 基准 孔 的 代号 H 表示 先 
加 工件 ， 则 在 装配 图 上 标注 为 
ф3000Н6/16 MF 

如 先 加 工件 为 轴 ， 借 用 基准 轴 的 代号 h 表示 先 加 
工件 ， 则 在 装配 图 上 标注 为 

$3000F6/h6 MF 

(2) 确定 先 加 工件 “一般 选 择 较 难 加 工 ， 但 能 
得 到 较 高 测量 精度 的 那个 零件 〈 在 多 数 情况 下 是 孔 ) 
作为 先 加 工件 ， 给 定 一 个 比较 容易 达到 的 公差 ， 如 
H8 在 零件 网 上 标注 为 

ф3000Н8 МЕ 

# “ЖЕ Д ЗЕК ИІН НЗ” ЛІС, MUJER 

注 为 


















































































































































ф3000 МЕ 
(3) 配制 件 ”配制 件 (多 数 情况 是 轴 ) 的 公差 
按 配合 公差 选取 。 在 本 例 中 即 可 按 要 求 的 极限 间隙 来 
考虑 ， 选 取 合 适 的 公差 带 。 例 如 ,选用 他 ， 此 时 最 大 
表 3-36 























间隙 为 0.355mm， 最 小 间 际 为 0.145mm, 满足 此 配 
合 要 求 。 在 零件 图 上 标注 为 
ф300017 МЕ 或 3000-0355 МЕ 

若 选 f8， 则 其 最 大 间隙 为 0.475mm， 最 小 间 际 仍 
为 0.145mm， 最 大 间隙 超过 要 求 ， 故 不 适用 。 

(4) 配制 件 极 限 偏差 与 极限 尺寸 的 计算 ”配制 
件 的 极限 偏差 和 极限 尺寸 ， 都 以 先 加 工件 的 实际 尺寸 
为 基数 来 确定 。 因 此 ， 应 尽 可 能 准确 地 测 出 先 加 工件 
的 实际 尺寸 ， 以 此 作为 配制 件 极 限 尺寸 计算 的 起 始 尺 
寸 。 如 本 例 ， 经 加 工 后 测 得 孔 的 实际 尺寸 为 
ф3000. 195mm， 则 轴 (7 的 极限 尺寸 为 

最 大 极限 尺寸 = 3000. 195 - 0. 145 
3000. 050mm 
3000. 195 - 0. 355 
= 2999. 840mm 

由 于 配制 件 的 偏差 是 以 先 加 工件 的 实际 尺寸 为 起 
始 尺 寸 来 确定 的 ， 故 配制 件 上 极限 偏差 的 绝对 值 就 是 
最 小 间 际 或 最 大 过 租 ， 下 极限 偏差 的 绝对 值 就 是 最 大 
间隙 或 最 小 过 熏 。 因 此 ， 只 看 配制 件 的 极限 偏差 就 能 
了 解 配 合 性 质 。 

(5) 注意 事项 ”配制 配合 是 关于 尺寸 极限 ( 公 
22) 方面 的 技术 规定 ， 不 涉及 其 他 技术 要 求 。 如 零 
件 的 几何 公差 、 表 面 粗糙 度 等 ， 不 因 采 用 配制 配合 而 
降低 。 

测量 对 保证 配合 性 质 有 很 大 关系 ， 要 注意 温度 、 
形 位 误差 对 测量 结果 的 影响 。 配 制 配合 应 采 
互 比较 的 测量 方法 ; 在 同样 条 件 下 测量 ， 使 用 同一 基 
准 装 置 或 校对 量具 ， 由 同一 组 检验 人 员 进 行 测量 等 ， 
以 提高 测量 精度 









































最 小 极限 尺寸 































































































公称 尺寸 至 500mm 的 孔 、 轴 公差 带 (摘自 GB/T 1801—2009) 








НІ 151 
H2 JS2 
H3 JS3 
H4 154 K4 


А12 | B12 | C12 JS12 





155 К 


М5 М5 Р5 R5 55 






U6 V6 X Ү6 76 


(0?) V7 Х7 Ү7 77 


P8 К8 58 Ts U8 V8 X Ү8 278 
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(8) 
轴 
hl 181 
h2 182 
h3 183 
184 k4 m4 n4 р4 4 54 



































































































































































































































188 kg m8 08 р8 18 58 18 8 v8 х8 ys 78 
189 
1810 
18П 
1812 
al3 Ы13 һ13 1813 
% 3-37 公称 尺寸 大 于 500~3150mm 的 孔 、 轴 公差 带 (j É СВ/Т 1801—2009) 
f. 轴 
G6 H6 Ј56 К6 М6 № 66 16 |6 Кб мб mn рб тб 56 16 uó 
Е7 G7 H7 JS7 К7 М7 М7 17 «7 Һ7 |7 К7 ш7 а7 р7 1:27 587 17 u 
08 Е8 F8 Н8 158 48 е8 18 Һ8 188 
09 Е9 F9 Н9 159 do е9 Ю ҺӘ js9 
D10 H10 JS10 d10 Һ10 js10 
D11 НІ1 1511 а11 hll jsll 
H12 1812 h12 1512 
% 3-38 公差 等 级 的 应 用 范围 
Ж 公差 等 级 (ID 
W 
8; 0110 1 2 3 4 5 6 7 8 9 110 [11 12 [13 | 14 | 15 | 16 |17 [18 
量 块 
量 规 
配合 尺寸 
特别 精密 零件 的 配合 
非 配合 尺寸 (大 制造 公差 ) 
原材料 公差 
表 3-39 公差 等 级 与 加 工 方法 的 关系 
| 公差 等 Ж (т) 
加 工 方法 
01 | 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11|12 13 14|15| 16 
研 J 
Jr 上 二 二 二 = 
圆 磨 . 平 磨 
金刚 石 车 .金刚石 链 一 一 一 一 
ГА 削 
® f. 
车 Bé 
铣 
Шш, 1 — 




































































































































































































































































































































































“168. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
4 公 差 等 级 (IT) 
加 工 方法 
01 | 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 110|111|121|131|141|15| 16 
钻 孔 
ЖЕ 
їй Ж 
Ж P — | 
粉末 冶金 成 型 
粉末 冶金 烧结 
砂 型 铸造 . 气 制 上 一 一 
银 造 — 
% 3-40 加 工 方法 和 加 工 成 本 的 关系 
| Н Ж 等 级 (т) 
尺寸 类 型 加 工 方法 — 
1 2 3 4 9 6 7 8 9 10 [11 |12 13 | 14 15 (16 (17 | 18 
普通 车 削 «|жж | *||O|O|O A|A A 
长 度 尺 寸 六 角 车 削 .自动 车 削 *|* ОО O A| A 
ФҚ жж ж ООО [Ад [д 
普通 车 削 жа ОО [одд [л 
六 角 和 车 前 жж ООо |д д л 
动车 削 * *|ОО|А А 
内 径 尺 寸 钻 *|* ООА 
É ВЕ * жағар Á 
Жүзе ОМАР * *|O O|A|A 
п Ж жж О ОАА 
普通 车 削 «|ж |ж O O|O A лл 
交角 车 削 .自动 车 削 *|*|olololAlAiA 
外 径 尺寸 
外 圆 磨 * ж ООо [Ад | A 
无 心 磨 Оо Ооо [Ад [д 
Ё: A、O 、* 表示 成 本 比例 为 1 : 2.5 : 5。 
表 3-41 基 孔 制 与 基 轴 制 优先 、 常 用 配合 (摘自 GB/T 1801—2009) 
孔 制 H6 H6 H6 H7 3 Fr H8 {л H8 4 H8 H8 H8 H8 H9 
{5 55 һ5 {6 56 һб е7 7 87 h7 48 е8 18 һ8 с9 
间 ЕГІ F6 | 66 | H6 | Е7 £ £" ЕВ Р £" D8 | E8 | F8 | H8 
[А h5 h5 h5 h6 h6 h6 h7 h7 h7 H7 h8 h8 h8 
配 
ж 孔 制 £" H9 H9 Е H10 | H10 | H10 | H11 HII F НІП Он H12 | H12 
н 49 е9 f9 h9 с10 410 Һ10 all bll cll dll hll b12 Һ12 
ЕЙ £" Е9 F9 5 D10 | H10 | All ВІ С11 Dll Т В12 Н12 
һ9 һ9 һ9 h9 һо Һ10 hll hll hll hll hll h12 Һ12 
жан H6 H6 H6 H7 4 H7 £ H8 
ü js5 %5 m5 js6 k6 тб 26 357 
过 2; 186 Кб М6 Js7 £" М7 4" 
‹ ШЙ — — 一 一 — — — 
渡 h5 h5 h5 h6 h6 h6 h6 
配 ИТ! H8 H8 H8 H8 
а ü ГЛ m7 n7 ЁЛ 
ИЙ 188 ЕВ МЕ 58 
Һ7 Һ7 Һ7 Һ7 





















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 169 
(Ж) 
Н6 Н6 Н6 Н6 Н6 Ж H7 е 
жи (Ес Pr: 15 75 G m Е 36 
过 ТТ N6 P6 R6 S6 | T6 б R7 4 57 
8 т Ъ5 15 15 м | 15 16 16 16 
Іш 7 
合 БЕН Н7 Н7 Н7 Н7 Н7 Н7 Н8 Н8 Н8 Н8 
т 716. 6 v6 x6 y6 z6 г7 87 17 u7 
м T7 £ 
= ІШ һб 16. 
注 : 1 2 一 在 公 ПЗЕ ÑU fE < 100mm 时 ， 为 过 渡 配 合 。 
n p £ 
2. 标注 中 的 配合 为 优先 配合 。 
#43-42 基 孔 制 轴 的 基本 偏差 的 应 用 
配合 种 类 | ЖЖ Ж 配合 特性 及 应 用 
可 得 到 特别 大 的 间 随 ， 很 少 应 
可 得 到 很 大 的 间隙 ， 一 般 适 用 于 缓慢 、 松 弛 的 动 配合 。 用 于 工作 条 件 较 差 (如 农业 机 
械 ) ， 受 力 变 形 ， 或 为 了 便于 装配 而 必须 保证 有 较 大 的 间 孙 时。 推荐 配合 为 H11/c11， 其 较 
高 级 的 配合 ， 如 H8/e7 适用 于 轴 在 高 温 工 作 的 紧密 动 配合 ， 如 内 燃 机 排 气 阁 和 导管 
配合 二 般 用 于 TT7~ITI11， 适 用 于 松 的 转动 配合 ， 如 密封 盖 、 滑 轮 、 空 转 带 轮 等 与 轴 的 配 
d 合 。 也 适用 于 大 直径 滑动 轴承 配合 ， 如 涡轮 机 、 球 磨 机 、 轧 滚 成 型 和 重型 弯曲 机 ， 以 及 其 
他 重型 机 械 中 的 一 些 滑动 支承 
间 多 用 于 1T7~1T9 级 ， 通 常 适用 要 求 有 明显 间 随 ， 易 于 转动 的 支承 配合 ， 如 大 跨 距 、 多 支 
B: е 点 支承 等 。 高 等 级 的 。 轴 适用 于 大 型 、 高 速 、 重 载 支承 配合 ， 如 涡轮 发 电机 、 大 型 电动 机 、 
В ОА ЖК 
7 | 多 用 于 IT6~IT8 级 的 一 般 转动 配合 。 当 温度 影响 不 大 时 ， 被 广泛 用 于 普通 润滑 油 (或 泣 
滑 脂 ) 润滑 的 支承 ， 如 齿轮 箱 、 小 电动 机 、 泰 等 的 转轴 与 滑动 支承 的 配合 
配合 间 际 很 小 ， 制 造成 本 高 ， 除 很 经 负荷 的 精密 装置 外 ， 不 推荐 用 于 转动 配合 。 多 用 于 
š IT5~IT7 级 ， 最 适合 不 回转 的 精密 滑动 配合 ， 也 用 于 插销 等 定位 配合 。 如 精密 连 杆 轴承 、 
Жж. НЕН 
| 多 用 于 IT4~1T11 级 。 广泛 用 于 无 相对 转动 的 零件 ， 作 为 一 般 的 定位 配合 。 若 没有 温度 、 
š 变形 影响 ， 也 用 于 精密 滑动 配合 
А 为 完全 对 称 偏差 (+IT/2) ， 平 均 为 稍 有 间隙 的 配合 ， 多 用 于 IT4~IT7 96, ЖЖІНІНЕА 
轴 小 ， 并 多 许 略 有 过 列 的 定位 配合 。 如 联 轴 器 ， 可 用 手 或 木 析 装 配 
过 Ë 平均 为 没有 间隙 的 配合 ， 适 用 于 114-177 %, ЖЕЛІН e eu. ШАТ 
渡 消除 振动 用 的 定位 配合 。 一 般 用 木 档 装配 
配 平均 为 过 闹 量 不 大 的 过 渡 配 合 。 适 用 та СТУ 级 ， 一 般 可 用 木 杷 装配 ， 但 在 最 大 过 臣 
合 " 时 ， 要 求 相当 的 压 人 力 
平均 过 站 比 m 轴 宵 大 ， 很 少 得 到 间 际 ， 适 用 174~177 级 ， 用 狂 或 压力 机 夺 配 ， 通 常 推荐 
用 于 紧密 的 组 件 配合 。H6/n5 配合 时 为 过 盈 配 合 
与 H6 或 H7 ШЕЕ ЕШ, Б H8 孔 配 合 时 则 为 过 渡 配 合 。 对 非 铁 类 零件 ， 为 较 轻 
P Өне, член. АЙ, ИИИ, ЖЕНЕ ЕН A B: 
_ | 对 铁 类 零件 为 中 等 打 人 配合 ， 对 非 铁 类 零件 为 轻 打 入 的 配合 ， 当 需要 时 可 以 拆卸 。 与 H8 
ч 孔 配 合 ， 直 径 在 100mm ЕГЭ, АЛЧА А 
配 用 于 钢 和 铁 制 零件 的 永久 性 和 半 永 久 性 装配 ， 可 产生 相当 大 的 结合 力 。 当 用 弹性 材料 ， 
合 ë 如 轻 合金 时 ， 配 合 性 质 与 铁 类 零件 的 p ІНІ. ЖШ, ӨЖЕЗДЕНІЕ. МЫ. J 
寸 较 大 时 ， 为 了 避免 损伤 配合 表面 ， 需 用 热 胀 或 冷 缩 法 装配 
Lu .V.X.y.Z 过 有 盘 量 依次 增 大 ， 一 般 不 推荐 






























































































































































































































































































































































































































































. 170 . 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 3-43 优先、 常用 配合 特性 及 应 用 举例 
配合 制 “| 装配 
配合 特性 及 使 用 条 件 应 用 举例 
基 孔 | 基 轴 | 方法 
нт 中 小 型 交流 电动 机 轴 壳 上 绝缘 体 和 接触 环 ,柴油 机 传动 
26 特 轴 壳 体 和 分 电器 衬 套 
н |3 
ШІ 关 W | 用 于 承受 很 大 的 转 矩 ,或 变 载 | Амин 
у 法 全 荷 ,冲击 .振动 载 荷 处 。 配 合 处 不 
нт Ж | 加 紧 固 件 ,材料 的 许 用 应 力 要 求 | ” 钢 和 轻 合金 或 塑料 等 不 同 材料 的 配合 ,如 柴油 机 销 轴 与 
х6 很 大 壳 体 .气缸 盖 与 进 气门 座 等 的 配合 
н7 偏心 压 床 的 块 与 轴 、 柴 油 机 销 轴 与 壳 体 , 连 杆 孔 和 衬 套 外 
"6 _ 径 等 配合 
Ет 
нт | 07 Е ЖИЙ ЫЕ А НА ЫЙ, Н Е о 
16 | А6 人 用 于 传递 较 大 转 矩 ,配合 处 不 加 | 轴 拖拉 机 活塞 销 和 活塞 壳 、 船 通 尾 轴 和 衬 套 等 的 配合 
D | 紧 固件 即 可 得 到 十 分 牢固 的 连接 。 
нв Н | 材料 的 许 用 应 力 要 求 较 大 蜗轮 青铜 轮 缘 与 轮 世 ,安全 联 轴 器 销 轴 与 套 беа: 
u7 杆 轴 衬 和 箱 体 孔 等 的 配合 
нө |76 ЕНГЕН 
|x 齿轮 孔 和 轴 的 配合 
H7 
16 Т7 Ж 联 轴 器 与 轴 
нз |6 | 含油 轴承 和 轴承 座 Де ЧУ Б Ч ЇЙ 28 ts 85 91 
7 rH 
Т <J | 型 | жанам, 
|| Ж 入 | 当 材 料 强度 不 够 时 ,可 用 来 代 痊 重 | ”柴油 机 连 杆 衬 套 和 轴瓦, 主轴 承 孔 和 主轴 瓦 等 的 配合 
її | 配 | 型 斥 人 配合 ,但 需 加 紧 固 件 
H7 差 | 合 减速 器 中 轴 与 蜗轮 ,压缩 机 连 杆 头 与 衬 套 , 辊 道 辊 子 和 
56 轴 , 大 型 减速 器 低速 齿轮 与 轴 的 配合 
57 
ИЧЕТ: 青 钢 轮 缘 与 轮 芯 , 轴 衬 与 轴承 座 、 空 气 外 外 过 盖 与 套 简 ， 
= НЕТА ЛИЛА ЖА , ü Pu Б ЖЖ 
小 齿轮 和 轴 等 配合 
H7 | R7 重 载 齿轮 与 轴 、 车 床 齿轮 箱 中 齿轮 与 守 套 .蜗轮 青铜 轮 缘 
ge 用 于 不 拆 印 的 轻型 过 枚 连接, 不 
r6 h6 轻 БЛ, ЛЮ ‚ n| J 82 £= Б БЕЙИ И АЕ ИП Z 
ЕЁ |asmanaptmmmaa „| ЭЕ Wapa, чинин 
нб | Р6 ЕЦ 
р5 һ5 配 | 以 高 的 定位 精度 达到 部 件 的 刚性 冲击 振动 的 重 载 荷 的 齿轮 和 轴 、 压 缩 机 十 字 销 轴 和 连 杆 
H7 | P7 合 | 及 对 中 性 要 求 衬 套 .柴油 机 秆 体 上 口 和 主轴 瓦 ,凸轮 孔 和 凸轮 轴 等 配合 
p6 | h6 
нв соем 升降 机 用 蜗轮 或 带 轮 的 轮 缘 和 轮 心 , 链 轮 轮 缘 和 轮 心 ,高 
р7 а а Е 2 Ç 
не м1 FE 于 可 承受 很 大 转 矩 、 22. Ет тала Е 
ns: 15 J 80% 振动 及 冲击 (但 需 附 加 紧 п] # g £ Ej e Ea 1 . 增 压 器 主轴 及 衬 套 等 的 配合 
机 固件 ) ,不 经 常 拆 印 的 地 | ” 爪 形 联 轴 器 与 轴 、 链 轮 轮 缘 与 轮 心 .蜗轮 青铜 轮 缘 与 轮 
L Б: тоник 
人 ”| 性 较 好 泵 饶 .压缩 机 连 杆 衬 套 和 曲轴 衬 套 。 圆 柱 销 与 销 孔 的 配合 
нв | мв 58. 3% 3 2 НТТР E 3 ir ЖШ. ЖЕ .拖拉 机 活塞 销 和 
п7 h7 - 67. 6% 活塞 载 等 的 配合 
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(Ж) 
配合 制 “| 装配 
- 配合 特性 及 使 用 条 件 应 用 举例 
基 孔 | 基 轴 | 方法 
H6 | M6 | о 7 
= | T нж 压缩 机 连 杆 头 与 衬 套 .柴油 机 活塞 孔 和 活塞 销 的 配合 
铀 用 于 配合 紧密 不 经 党 
H7 | M7 | É | 1% | 拆 务 的 地 方 当 配合 长 | 蜗轮 青铜 轮 缘 与 铸铁 轮 心 .齿轮 孔 与 加. 定位 销 与 孔 的 
m6 | 6 | {Т ° 07 | 度 大 于 1.5 倍 直 径 时 ,用 | 配合 
入 来 代替 H7/n6, 同 心 度 好 
本 м 50% ~ 56% ЖЕБЕ ЕШ БЛ. ЕД UT E ШИШ Б ДЕ 
6 46.2% ~ 
пе ко 2. 精密 螺纹 车 床 主轴 箱 体 孔 和 主轴 前 轴承 外 圈 的 配合 
手 于 受 不 大 的 冲击 载 
нт |к7|% 41.7%~ | 荷 处 ,同心 度 较 好 ,用 于 | БЖ РА ЖІ .中 型 电动 机 轴 与 联 轴 器 或 带 轮 , 减 
кб | 6 | {Т 45% әрін, УГЕ Ж | 速 器 蜗轮 与 轴 . 齿 轮 和 轴 的 配合 
入 ] 的 一 种 过 渡 配 合 
41.7%~ 
ШЕ ЖИБИ ЕЙ, 5 КЕ ЖИЙ ШЕЕ Ж ЕПА ЖЕ 
ЕК7 h7 51. 2% 
° 19.2%- 
ШЕ 156 木工 机 械 中 轴 与 轴承 的 配合 
js5 h5 БЕ 21. 1% 
Ех НЕІЗГІ 
нт |вт| Ж 18. 8% ~ ”| 要 求 不 高 的 地 方 ,是 最 松 | ”机 床 变速 箱 中 齿轮 和 轴 、 精 密 仪表 中 轴 和 轴承 、 增 压 器 衬 
js6 | h6 | PE 20% 的 一 种 过 渡 配 合 , 大 部 分 | 套间 的 配合 
Ж 都 将 得 到 间 阶 
нв | JS8 17. 4% ~ 机 床 变速 箱 中 齿轮 和 轴 . 轴 端 可 种 下 的 带 轮 和 手 轮 .电动 
js7 | h7 20. 8% 机 机 座 与 端 盖 等 的 配合 
H6 | H6 配合 间隙 较 小 ,能 较 好 地 对 准 中 心 ,一 | “ 弟 齿 机 主轴 与 剃刀 衬 套 、 车 床 尾 座 体 与 套 简 .高 精度 分 度 
5 | h5 ЖИЕ S ЯЙ {ЕЗИ ЖЕН ү pake | 盘 轴 与 孔 .光学 仪器 中 变焦 距 系统 的 孔 轴 配 合 
— 动 的 连接 处 ,或 工作 时 滑 移 较 慢 并 要 求 较 
j 好 的 导向 精度 的 地 方 . ҮҮ ЛАШ ҮТ АНЕ UNU B ӨЗ Bi ТЕЕ 
Hš Hs жез к B ЕЕ E ЕЕ Шу ЖО DQ L А ЖЕ Буш {Ж ЕА ЗА ЗНО Н УТА BJ НЕ ҖИЛ. УЕР 
и |ъ |” |#& 孔 和 十 字 头 . 定 心 的 凸 缘 与 孔 的 配合 
H8 | H8 Б 安全 扳手 销 钉 和 套 ,一般 齿轮 和 轴 . 带 轮 和 轴 .螺旋 搅拌 
bs | hs | Ж 器 叶轮 与 轴 、 离 合 器 与 轴 ,操纵 件 与 轴 、 拨 又 和 导向 轴 、 滑 块 
нә но | | Ао ЕГЕТТЕ 
9 | h9 低 .工作 时 一 般 无 相对 运动 的 配合 ,以 及 | 瓦 .电动 机 座 上 口 和 端 盖 
ГЕТ" 负载 不 大 ,无 振动 .拆卸 方便 ,加 键 可 传递 
о | Һ10 转 矩 的 情况 起 重 机 链 轮 与 轴 、 对 开 轴 瓦 与 轴承 座 两 侧 的 配合 .连接 端 
HIL | Н11 盖 的 定 心 凸 缘 ,— J WJ ge J .粗糙 机 构 中 拉杆 .杠杆 等 配合 
hll | hll 
H6 | G6 Шы ыш, 55 ; чн 
т ЗЕРЕН НІ Ж. ЖШ ЫЫ ШШ 
= 具有 很 小 间 辽 ,适用 于 有 一 定 相对 运 | ”精密 机 床 主轴 与 轴承 ,机床 传动 齿轮 与 轴 Р 2 88 BE Zy BE 
H7 к | 动 , 运 动 速度 不 高 并 且 精密 定位 的 配合 ，| 头 主轴 与 轴 套 ,矩形 花 键 定 心 直径 、 可 换 钻 套 与 钻 模板 、 柱 
— J) 
86 | C7 | | 以 及 运动 可 能 有 冲击 但 又 能 保证 零件 同 | ЖМ ЖЕ ПЕЙ R ë ВИ, Jü НЕ РА Hh ЇЇ 
h6 心 度 或 紧密 性 的 配合 配合 
H8 | 2. Түй 
= е ЕЕ ЕЩЕ ЕШ @ Ж 
5 





. 172 · 机 械 设计 师 手 册 ( L JBE) 














































































































































































































































































































( 续 ) 
л Z 后 | ыр 
КАН | нш 配合 特性 及 使 用 条 件 应 用 举例 
基 孔 | 基 轴 | 方法 
ü е 精密 机 床 中 变速 箱 、 进 给 箱 的 转动 件 的 配合 ,或 其 他 重要 
二 | 去 滑动 轴承 、 高 精度 齿轮 轴承 与 轴承 衬 套 、 柴 油 机 的 凸轮 轴 与 
具有 中 等 间隙 ,广泛 适用 于 普通 机 械 中 | 衬 套 孔 等 的 配合 
让 总 转速 不 大 .用 普通 润滑 油 或 润滑 脂 润滑 的 丰 形 离合 器 与 轴 机床 中 一 般 轴 与 滑动 轴承 ,机 床 夹具 、 
гав 滑动 轴承 ,以 及 要 求 在 轴 上 自由 转动 或 移 | АТИ П sp Ж, ЖИН £ fL. 1 Chr £ , FE ЖЫ 
手 | 动 的 配合 场合 体 等 的 配合 
на | F8 | 2 中 等 速度 ,中 等 载荷 的 滑动 轴承 ,机 床 滑 移 齿 轮 与 轴 , 师 
т | xm — 杆 减速 器 的 轴承 端 盖 与 孔 ,离合 器 活动 爪 与 轴 
нв F| 配合 间隙 较 大 ,能 保证 良好 润滑 ,允许 | ” 滑 块 与 导向 槽 ,控制 机 构 中 的 一 般 轴 和 孔 , 支 承 跨 距 较 大 
f |18 在 工作 中 发 热 , 故 可 用 于 高 转速 或 大 跨度 | 或 多 支承 的 传动 轴 和 轴承 的 配合 
或 多 支点 的 轴 和 轴承 ,以 及 精度 低 、 同 轴 | ”安全 联 轴 器 轮 载 与 套 , 低 精度 含油 轴承 与 轴 、 球 体 滑 动用 
АЕ 度 要 求 不 高 的 在 轴 上 转动 零件 与 轴 的 | эк турк БЕ еа ЧЕ АИ, ЖЕЙН Я 
配合 塞 环 与 环 槽 宽 等 配合 
a АНИ Б ЖЕШ T ES МЕШ Ж 2 < 
大 方向 不 变 的 轴 与 轴承 的 配合 ,或 虽 是 А 
ma = ТТТ ТЕТЕ ЕЕ ГТ ТЕГТІ 
Е тете 机 的 凸轮 轴 与 轴承 ,船用 链 轮轴 、 中 小 型 电机 轴 与 轴承 . 手 
表 中 的 分 轮 .时 轮 轮 片 与 轴承 的 配合 
| 了 精度 不 高 县 有 较 松 间隙 的 转动 | 粗糙 机 构 中 衬 套 与 轴承 圈 .含油 轴承 与 座 的 配合 


配合 
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8 8 机 车 车 КЕЙІН БАЯ Б 109 ИЕ АЙ ЖАНИЯ 
12 a ке) 75 ТИТАН а ЗЗМ 
48 h8 рб 22 .， | 宽度 的 配合 

及 载荷 不 高 的 配合 ,或 高 温 条 件 下 的 转动 人 = = — - - 
一 | 一 п 活塞 与 压 杆 ,印染 机 械 中 气 饶 活塞 密封 环 , 热 工 仪表 中 精度 
d9 h9 的 连接 
较 低 的 轴 与 孔 .滑动 轴承 及 较 松 的 带 轮 与 轴 的 配合 
表 3-44 按 具体 情况 考虑 间隙 量 或 过 盈 量 的 修正 
具体 情况 过 鱼 量 | [ШТ 具体 情况 ЖН | 间 院 量 
材料 许 用 应 力 小 Ж 旋转 速度 较 高 增 增 
ЖЖП Ж 有 轴 向 运动 增 
有 冲击 载荷 增 减 НІНЕ 增 
工作 时 和 孔 的 温度 高 于 轴 的 温度 增 减 表面 较 粗糙 增 减 
工作 时 和 孔 的 温度 低 于 轴 的 温度 减 М 装配 精度 较 高 减 减 
配合 长 度 较 大 减 曾 孔 的 材料 线 膨 胀 系 数 大 于 轴 的 材料 增 减 
零件 几何 误差 较 大 减 曾 孔 的 材料 线 膨 胀 系 数 小 于 轴 的 材料 减 增 
装配 时 可 能 牌 斜 减 М 单 件 小 批 生产 减 增 



































3.2 未 注 公 差 的 线性 和 角度 尺寸 的 一 
般 公差 
一 般 公 差 是 指 在 车 间 通 常 加 工 条 件 下 可 保证 的 公 
差 。 采 用 一 般 公差 的 尺寸 ， 在 该 尺寸 后 不 需 注 出 其 极 
限 偏差 数值 。 
选取 图 样 上 未 注 公差 尺寸 的 一 般 公 差 的 公差 等 级 
时 ,应 考虑 一 般 机 械 加 工 车 间 的 加 工 精度 ， 并 由 相应 





















































的 技术 文件 或 标准 作出 具体 规定 


对 任 一 站 








和 一 尺寸 ， 如 功能 上 要 求 比 一 般 公 差 更 小 





的 公差 ， 或 允许 更 大 的 公差 并 更 为 经 济 时 ， 其 相应 的 
极限 偏差 要 在 相关 的 公称 尺寸 后 注 出 。 

由 不 同类 型 的 工艺 〈 如 切削 和 和 铸造) 分别 加 工 
形成 的 两 表面 之 间 的 未 注 公 差 的 尺寸 ， 应 按 规定 的 两 
个 一 般 公 差 数值 中 的 较 大 值 控制 。 

















以 角度 站 











位 规定 的 一 般 公 差 ， 仪 控制 表面 的 线 或 












































































































































































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 -173. 

素 线 的 总 方向 ， 不 控制 它们 的 形状 误差 。 从 实际 表面 它 仅 适用 于 下 列 未 注 公 差 的 尺寸 : 
得 到 的 线 的 总 方向 ， 是 理想 几何 形状 的 接触 线 方向 。 1) 线性 尺寸 (如 外 尺寸 、 内 尺寸 、 阶 梯 尺 寸 、 
接触 线 和 实际 线 之 间 的 最 大 距离 是 最 小 可 能 值 。 直径 、 半 径 、 距 离 、 倒 圆 半径 和 倒 角 高 度 ) 。 

一 般 公 差 有 精密 {、 中 等 加、 粗糙 ec、 最 粗 v 四 个 2) 角度 尺寸 ,包括 通常 不 注 出 角度 值 的 角度 尺 
公差 等 级 。 寸 ， 如 直角 (909), 

线性 尺寸 ， 倒 圆 半径 与 倒 角 高 度 尺寸 “角度 尺寸 3) 机 加 工 组 装 件 的 线性 和 角度 尺寸 。 
的 极限 偏差 数值 列 于 表 3-45。 角 度 尺 寸 值 按 角 度 短 不 适用 于 下 列 尺寸 
边 长 度 确定 ， 对 圆锥 角 按 圆锥 素 线 长 度 确定 。 1) 其 他 一 般 公差 标准 涉及 的 线性 和 角度 尺寸 。 

Ж 3-45 中 的 一 般 公 差 和 极限 偏差 适用 于 金属 切 2) 括号 内 的 参考 尺寸 。 
削 加 工 的 尺寸 ， 也 适用 于 一 般 的 冲压 加 工 的 尺寸 。 非 3) 和 矩形 框 格 内 的 理论 正确 尺寸 。 



































金属 材料 和 其 他 工艺 方法 加 工 的 尺寸 可 参考 采用 。 
表 3-45 线性 和 角度 尺寸 的 一 般 公 差 (摘自 GB/T 1804—2000) 














































































































倒 圆 半径 与 倒 角 高 度 
线性 尺寸 的 极限 偏差 数值 /mm Қола 
尺寸 的 极限 偏差 数值 /mm 
公差 等 级 公称 尺寸 分 段 公称 尺寸 分 段 
>30 >120 >400 >1000 | >2000 
0.5-3 >3-6 | >6-30 0.5-3 >3-6 | >6-30 >30 
-120 - 400 ~1000 | -2000 | -4000 
精密 上 +0.05 | +0.05 | +0.1 +0.15 | +0.2 >0.3 +0. 5 
уен %0.2 +0. 5 +1 +2 
中 等 m +0.1 +0. 1 +0.2 +0.3 +0.5 +0.8 +1.2 +2 
ЖЕ с +0.2 +0.3 +0.5 +0.8 +1.2 +2 +3 +4 
+0.4 +1 +2 +4 
最 粗 v 一 +0. 5 +1 +1.5 +2.5 +4 +6 +8 
角度 尺寸 的 极限 偏差 数值 
i <10 >10-50 >50-120 >120-400 >400 
精密 上 
u +1° +30' +20' +10' +5, 
中 等 m 
粗糙 с +1°30' +1° +30' +15' +10' 
最 粗 v +3° +2° +1° +30' +20' 
注 : 在 图 样 上 ， 技 术 文 件 或 标准 中 的 表示 方法 示例 : СВ/Т 1804 一 m (表示 选用 中 等 级 ) 。 











3.3 圆锥 公差 





3.3.1 圆锥 公差 术语 及 定义 ( 见 表 3-46) 


表 3-46 圆锥 公差 术语 及 定义 (ЗЕН СВ/Т 11334 一 2005) 
术 语 说 明 图 例 
设计 给 定 的 理想 形状 的 圆锥 









































































































































公称 圆锥 可 用 两 种 形式 确定 : 
公称 圆锥 1) 一 个 公称 圆锥 直径 (最 大 圆锥 直径 D、 最 小 圆锥 直 
人 径 а 或 给 定 截 面 圆 锥 直径 а) .公称 圆锥 长 度 二 .公称 圆 
ЖЕЛ a 或 公称 锥 度 C 
2) 两 个 公称 圆锥 直径 和 公称 圆锥 长 度 了 
实际 存在 并 与 周围 介质 分 隔 的 圆锥 
Е 在 实际 圆锥 上 测量 得 到 的 直径 称 为 实际 圆锥 直径 d, 。 
实际 圆锥 Ё Мр 、 
在 实际 圆锥 的 任 一 轴 向 截面 内 ,包容 圆锥 素 线 且 距离 为 
最 小 的 两 对 平行 直线 之 间 的 夹 角 称 为 实际 圆锥 角 

















































































































































































































































































































. 174 - 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
ЖЖ 说 明 图 Bl 
БИТІ H Jt jll H I ЕЛШЕ ШЖ Жу L B IR N 
极限 圆锥 ”| 寸 和 下 极限 尺寸 的 两 个 圆锥 。 在 垂直 圆锥 轴线 的 任 一 
截面 上 ,这 两 个 圆锥 的 直径 差 都 相等 
极限 圆锥 直径 | “极限 圆锥 上 的 任 二 直径 
ИЕ 圆锥 直径 的 允许 变动 量 。 它 是 一 个 没有 符号 的 绝 
公关 Т, 对 值 
Ке 个 极限 圆锥 所 限定 的 区 域 
公差 区 两 个 极限 圆锥 所 限定 的 区 场 
极限 圆锥 角 | 允许 的 上 极限 或 下 极限 圆锥 角 
Әтіп АТр/2 
圆锥 角 公 圆锥 角 的 允许 变动 量 。 用 角度 值 47 АНН АТ, 给 
差 47 定 。47 是 一 个 没有 符号 的 绝对 值 
圆锥 角 公差 区 | ”两 个 极限 圆锥 角 所 限定 的 区 域 
给 定 截面 圆 欠 | 。 在 垂直 圆锥 轴线 的 给 定 截面 内 ,圆锥 直径 的 允许 变动 
直径 公差 Tb。| 量 , 它 是 一 个 没有 符号 的 绝对 值 
тоа 
ТЕНИ ТҮ ЖОЛ 
Н. Же Z+ Же 1х 
3.3.2 圆锥 公差 项 目 及 给 定 方法 (1383-47) 


表 3-47 圆锥 公差 的 项 目 及 给 定 方法 (摘自 GB/T 11334 一 2005) 


公差 项 目 及 代号 


= 


给 定 


方 法 


圆锥 公差 的 标注 








情 况 


有 和 较 高 要 求 时 








E] 


锥 直径 公差 T, 




















aul 


锥 角 公 差 АТ( 





] AT, 或 


a( 或 锥 度 C) 和 Т, 


1) 给 出 圆锥 的 公称 圆锥 角 


а(%% С),Т, ЖІ AT. T, ( lk 


АТТ, 仅 占 T, 的 一 部 分 ) 


当 圆 锥 公差 按 о (或 
C) 和 7 给 定时 ,规定 
在 圆锥 直径 的 极限 偏差 
































АТ, 给 定 ) 
到 锥 的 形状 公差 T, (包括 素 
线 直 线 度 公差 和 截面 圆 度 公差 ) 














3.3.3 圆锥 公差 的 数值 及 选取 


圆锥 公差 的 数值 及 选取 如 下 : 

它 以 公称 圆锥 直径 为 公 
尺寸 按 СВ/Т 1800. 1 一 2009 规定 的 标准 公差 选取 ， 
取 的 公差 数值 适用 于 圆锥 长 度 工 全 长 内 的 所 有 圆锥 


称 


选 


H 
给 定 截面 圆锥 直径 公差 T s 
注 : 按 方法 


限定 的 











区 域内 。 





(1) 圆锥 直径 公差 T, 











直径 。 公 称 圆锥 直径 可 以 是 由 设计 给 定 的 最 大 圆锥 直 














1) 给 出 a 或 (C) ЖТ, 


2) 给 定 TD. 和 АТ( 两 者 独 
立 ,不 能 相互 车 加 ) 




















4 D 或 最 小 圆锥 直径 d (一 般 取 最 大 
公称 尺寸 选取 公差 数值 )。 给 定 截面 
Tos; 
1800. 1 一 2009 规定 的 标准 公差 选取 ， 选 取 的 公差 数 
П, ХАНТИ, Н 




















值 仅 适 用 于 该 给 定 截 
带 位 置 按 功能 要 求 确 
内 、 外 圆锥 的 配合 形式 、 配 合 


Тр, АТ Ж Т, 











后 标注 “(T) "符号 ,如 


ф50*0,039 (т) 





1 T, 确定 两 个 极限 圆锥 ， 此 时 圆锥 角 误 差 和 圆锥 的 形状 误差 均 应 在 极限 圆锥 所 


АЕ 64 D 作为 








以 给 定 截面 圆锥 直径 











圆锥 直径 的 公差 
d, 为 公称 尺寸 按 СВ/Т 








公差 























ж. Ха 

















Fu ЖЕДЕ, Л 
基准 制 和 公差 带 按 
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-ік- 






























































































































































































































































































































































































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 -175. 
СВ/Т 12360 一 2005《 产 品 几 何 量 技术 规范 (GPS) [й 件 ， 配 研 前 的 摩擦 锥 体 和 溜 板 等 ，47T11 ~ 47T12 用 于 
锥 配合 》 中 的 有 关 规 定 选 择 。 对 于 无 配合 要 求 的 区 低 精 度 零件 。 
锥 ， 其 内 、 外 圆锥 建议 选用 基本 偏差 JS、js， 按 功能 (3) 圆锥 直径 公差 7, 当 给 定 圆锥 直径 公差 7, 
要 求 确定 其 公差 等 级 。 后 ， 其 两 极限 圆锥 限定 了 实际 圆锥 角 的 最 大 和 最 小 值 
(2) 圆锥 角 公 差 АТ 47 分 12 个 公差 等 级 ， 用 ЖШ Жо, 和 as Ж 3-49 列 出 了 圆锥 长 度 为 
471、472、… 、4712 表示 ， 其 数值 见 表 3-48。 若 需 100mm 的 圆锥 直径 公差 7 所 能 控制 的 最 大 圆锥 角 误 
更 高 或 更 低 等 级 的 圆锥 角色 \ 差 ， 可 按 公 比 1.6 向 两 端 25 Ло е 
延伸 得 到 。 更 高 等 级 用 470、4701、… 表 示 ， 更 低 等 (4) 圆锥 形状 公差 Т, 它 包 括 素 线 直线 度 公差 
级 用 4713 、4714 、… 表 示 。 和 截面 圆 度 公 差 。 一 般 情况 下 ， 圆锥 形状 公差 不 单独 
按 圆锥 角 公 差 等 级 从 表 3-48 选取 公差 值 后 ， 依 给 出 ， 而 是 由 对 应 的 圆锥 直径 公差 带 限 制 。 只 有 当 为 
设计 和 功能 要 求 其 极限 偏差 可 按 单 向 取信 或 双向 取 了 满足 某 一 功能 的 需要 ， 如 对 有 配合 要 求 的 圆锥 ， 殿 
值 ， 如 a+47、a-47 或 w+t47V2 等 。 双 向 取 值 可 以 是 素 线 直 线 度 误差 和 圆锥 截面 圆 度 误差 将 影响 配合 的 接 
对 称 的 ， 也 可 以 是 不 对 称 的 。 圆 锥 角 各 公差 等 级 适用 触 质 量 时 ， 或 对 圆锥 的 形状 误差 有 更 高 要 求 时 ， 再 给 
范围 大 体 是 ， 471 ~ 472 用 于 高 精度 的 锥 度量 规 和 和 角 出 圆锥 的 形状 公差 。 但 其 数值 应 小 于 圆锥 直径 公差 的 
度 样板 ; 473~ 475 用 于 锥 度量 规 、 角 度 样板 和 高 精 二 分 之 一 。 圆 锥 素 线 直线 度 公 差 和 圆锥 截面 圆 度 公差 
度 零 件 等 ; 476~ 478 用 于 传递 大 扭矩 高 精度 摩擦 锥 的 数值 推荐 按 СВ/Т 1184 一 1996 选取 ， 参 见 表 3-65 
体 、 工 具 锥 体 和 锥 销 等 ，479~ 4710 用 于 中 等 精度 零 和 表 3- 66。 
表 3-48 圆锥 角 公 差 等 级 (摘自 GB/T 11334—2005) 
圆锥 角度 公差 等 级 
公称 圆锥 АТІ АТ2 AT3 AT4 
KEE L 
кр AT AT, АТ, AT, AT АТ, АТ, AT, 
шаа | (”) pm шай | (") pm шай | (") pm шай | (") pm 
自 6~10 50 10 >0.3~0.5 80 16 >0.5~0.8 125 26 >0.8~1.3 200 41 >1.3<2.0 
>10-16 40 8 >0.4-0.6 63 13 >0.6-1.0 100 21 >1.0-1.6 160 33 >1.6~2.5 
>16-25 31,5 6 >0.5-0.8 50 10 >0.8-1.3 80 16 >1.3-2,0 125 26 >2.0-3.2 
>25-40 25 5 >0.6-1.0 40 8 >1.0-1.6 63 13 >1.6-2. 5 100 21 >2.5-4.0 
>40 - 63 20 4 >0.8-1.3 | 31.5 6 >1.3-2.0 50 10 >2.0-3.2 80 16 >3.2-5.0 
>63-100 16 3 >1.0-1.6 25 5 >1.6-2. 5 40 8 >2.5-4,0 63 13 >4.0-6.3 
>100-160 12,5 | 2.5 >1.3-2.0 20 4 >2.0-3.2 |31.5 6 >3.2-5.0 50 10 >5.0-8.0 
>160-250 10 2 >1.6-2,5 16 З >2.5-4,0 25 5 >4.0-6.3 40 8 >6.3-10.0 
>250-400 8 1-2 >2.0-3.2 12:5] 2.5 >3.2-5.0 20 4 >5.0-8.0 |31.5 6 >8.0-12.5 
>400 ~ 630 6.3 1 >2.5-4.0 10 2 >4.0-6.3 16 3 >6.3-10.0 25 3 >10.0-16.0 
йй ЖЯ Ж Л а % # 
公称 圆锥 AT5 AT6 АТТ АТ8 
KE L 
Б АТ, AT, АТ, AT, АТ, АТ, АТ, АТ, 
мая |07) 0") pm май |07) 0) pm ма |((9(9 pm шаа |(')(") pm 
自 6~10 315 |1'05”| >2.0-3.2 500 | 1743”| >3.2~5.0 800 |245”| >5.0-8.0 |1250 |4'18 >8.0-12.5 
>10-16 250 52" >2.5-4. 0 400 | 1'22" | >4.0-6.3 630 |2'10” >6.3-10.0 | 1000 | 3'26” >10. 0-16. 0 
>16-25 200 41" >3.2-5.0 315 | 1705”| >5.0-8.0 500 |1743” | >8.0-12.5 | 800 | 2'45" | >12.5-20.0 
>25-40 160 33” >4.0-6.3 250 52” | >6.3~10.0 | 400 |1722” | >10.0-16.0! 630 |2710”! >16.0-25.0 
>40-63 125 26" >5.0-8.0 200 41” | >8.0-12.5 | 315 |15” |>12.5-20.0| 500 | 1'43" | >20.0-32.0 
>63-100 100 21” >6.3-10.0 160 33” |>10.0-16.0| 250 52” |>16.0-25.0| 400 | 122”! >25.0-40.0 
>100-160 80 16” >8.0-12.5 125 26” |>12.5-20.0| 200 41” |>20.0-32.0| 315 | 1/05” | >32.0-50.0 
>160-250 63 13” |>10.0-16.0| 100 21” |>16.0-25.0| 160 33” |>25.0-40.0| 250 52” | >40.0-63.0 
>250-400 50 10” |>12.5-20.0| 80 16” |>20.0-32.0| 125 26” |>32.0- 50.0 200 41" | >50.0-80.0 
>400 ~ 630 40 8” |>16.0-25.0| 63 13” |>25.0-40.0| 100 21” |>40.0-63.0| 160 33" |>63.0-100.0 























































































































“176: 机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 
( 续 ) 
公称 圆锥 圆锥 角度 公关 等 级 
Еті, АТ9 АТ10 АТП 4712 
Е АТ, AT, АТ, AT, АТ, АТ» АТ, АТ» 
п Lrad |(')(") рт Lrad 10/7) 0”) рт Lrad 10/7) (”) рт май |(9(7 рт 
Н 6-10 |2000 /6'52" | >12.5-20 | 3150 10'49” >20-32 |5000 |17107 >32-50 |8000 |2728! >50-80 
>10-16 | 1600 |5/307| >16-25 | 2500 |835”| >25-40 |4000 1344 >40-63 |6300 |21:38| >63-100 
>16-25 | 1250 | 4'18"| >20-32 |2000 | 6'52" | >32-50 |3150 |1049) >50-80 |5000 |1710! >80-125 
>25-40 | 1000 |326”| >25-40 |1600 |5'30”| >40~63 |2500 |835”| >63-100 |4000 |13447 >100-160 
>40-63 800 |2'45"| >32-50 |1250 |47187| >50-80 |2000 6'52” >80-125 |3150 |1049 >125-200 
>63-100 | 630 |27107| >40-63 |1000 |326”| >63-100 |1600 5'30” >100-160 | 2500 | 8357! >160-250 
>100-160 | 500 |1'43"| >50-80 800 |245”| >80-125 | 1250 4'18” >125-200 | 2000 | 652”) >200-320 
>160-250 | 400 |1'22"| >63-100 | 630 |2710”| >100-160 |1000 |326”"| >160-250 | 1600 | 5730"| >250-400 
>250-400 | 315 |1'05"| >80-125 | 500 |1743"| >125-200 | 800 |2'45” >200-320 |1250 |4'18” >320-500 
>400-630 | 250 52” | >100-160 | 400 |17%22"| >160-250 | 630 | 2'10” >250-400 | 1000 | 3/26!) >400-630 
Е: 1. 1krad 等 于 半径 为 1m、 弧 长 为 1pm 所 对 应 的 圆心 角 。5prad 二 1”( 秒 ); 300urad=1' (分 ) 。 
2. АТ, АТ) 的 关系 式 为 АТ SAT xLx10 ， 式 中 АТ, 的 单位 为 шт; AT, 的 单位 为 шага; 工 为 圆锥 长 度 ， 单 位 为 mm. 
3. 本 表 仅 列 出 每 一 尺寸 段 АТ, 两 个 范围 值 ， 对 处 于 基本 圆锥 长 度 工 尺寸 段 中 间 的 АТ, 值 则 应 按 注 2 的 公式 进行 计 
算 。 其 计算 结果 的 尾数 按 СВ/Т 4112—СВ/Т 4116《 单 位 换算 表 》 的 规定 进行 修 约 ， 其 有 效 数 应 与 表 中 所 列 该 了 


JX SJ Ez BJ Б X ñu, B 
工 为 100mm ， 选 月 
例 2 1 8 8Omm, 2% 
AT, =AT  xLx 10 2 


1 














目 值 位 数 相同 。 计 算 举 例 
























































-630х80х107%шп- 50. 4рлп 























АТ9, ЖЖ АТ, 为 630шпгай 或 210” АТ, 为 63um。 
479， 查 本 表 得 АТ, 为 630kmrad 或 2'10"， 则 
按 规定 修 约 为 S0km。 
































































































































4. 本 表 中 数值 用 于 楼 体 的 角度 时 ， 以 该 角 短 边 长 度 作为 工 选 取 公 差 值 ， 而 АТ, 取 表 中 АТ, 的 值 。 
表 3-49 ”圆锥 直径 公差 T, 所 能 控制 的 最 大 圆锥 角 误差 aw。 (摘自 GBZT 11334--2005) 
圆锥 直径 /mm 
圆锥 直径 5 >3 >6 >10 >18 >30 50 >80 | >120 | >180 | >250 | >315 >400 
三 3 
公差 等 级 ~6 ~10 ~18 ~30 | ~50> | ~80 | ~120 | ~180 | ~250 | ~315 | ~400 ~500 
Да ыл rad 

1Т01 3 4 4 5 6 6 8 10 12 20 25 30 40 
ITO 5 6 6 8 10 10 12 15 20 30 40 50 60 
ITI 8 10 10 12 15 15 20 25 35 45 60 70 80 
IT2 12 15 15 20 25 25 30 40 50 70 80 90 100 
IT3 20 25 25 30 40 40 50 60 80 100 120 130 150 
IT4 30 40 40 50 60 70 80 100 120 140 160 180 200 
IT5 40 50 60 80 90 110 130 150 180 200 230 250 270 
IT6 60 80 90 110 130 160 190 220 250 290 320 360 400 
IT7 100 120 150 180 210 250 300 350 400 460 520 570 630 
IT8 140 180 220 270 330 390 460 540 630 720 810 890 970 
IT9 250 300 360 430 520 620 740 870 | 1000 | 1150 | 1300 | 1400 1550 
IT10 400 480 580 700 840 | 1000 | 1200 | 1400 | 1600 | 1850 | 2100 | 2300 2500 
IT11 600 750 900 | 1000 | 1300 | 1600 | 1900 | 2200 | 2500 | 2900 | 3200 | 3600 4000 
IT12 1000 | 1200 | 1500 | 1800 | 2100 | 2500 | 3000 | 3500 | 4000 | 4600 | 5200 | 5700 6300 
IT13 1400 | 1800 | 2200 | 2700 | 3300 | 3900 | 4600 | 5400 | 6300 | 7200 | 8100 | 8900 9700 
IT14 2500 | 3000 | 3600 | 4300 | 5200 | 6200 | 7400 | 8700 | 10000 | 11500 | 13000 | 14000 | 15500 
IT15 4000 | 4800 | 5800 | 7000 | 8400 | 10000 | 12000 | 14000 | 16000 | 18500 | 21000 | 23000 | 25000 
IT16 6000 | 7500 | 9000 | 11000 | 13000 | 16000 | 19000 | 22000 | 25000 | 29000 | 32000 | 36000 | 40000 
IT17 10000 | 12000 | 15000 | 18000 | 21000 |25000 | 30000 | 35000 | 40000 |46000 | 52000 | 57000 | 63000 
IT18 14000 | 18000 | 22000 | 27000 | 33000 | 39000 | 46000 54000 | 63000 | 72000 | 81000 | 89000 | 97000 

На. 圆锥 长 度 不 等 于 100mm 时 ， 需 将 表 中 的 数值 乘 以 100/1, 工 的 单位 为 mm. 

= уу L EF [E] ft: эх р = >£ А 
= 定义 及 一 般 规定 ， 其 圆锥 公差 的 给 定 方法 符合 СВИТ 
3.4 圆锥 配合 


11334 一 2005 的 相关 规定 。 


СВ/Т 12360 一 2005 《产品 几何 量 技 术 规 范 
(GPS) 圆锥 配合 》 ( 见 表 3-50~ 表 3-59) 适用 于 锥 


度 C 从 1:3 
500mm 光滑 圆锥 的 配合 。 规 定 了 圆锥 配合 的 术语 和 


=] : 





500, KE L 


3.4.1 


从 6~ 630mm， 直 径 至 








圆锥 配合 的 形成 和 类 型 ( 见 表 3-50) 





公称 圆锥 相同 的 内 、 外 圆锥 直径 之 间 ， 由 于 结合 
不 同 所 形成 的 相互 关系 ， 称 为 圆锥 配合 。 圆 柱 体 配合 





第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 .177 . 











是 单一 参数 的 尺寸 配合 ， 而 圆锥 体 配合 则 是 多 参数 的 锥 直径 公差 和 圆锥 角 公 差 的 公差 带 大 小 和 位 置 ， 还 与 





尺寸 配合 ， 参 与 配合 的 不 仅 有 直径 尺寸 ， 还 有 




































































度 尺 内、 外 圆锥 的 相对 轴 向 位 置 有 关 。 


































































































































































































































































































才 ， 其 配合 的 性 质 和 精度 不 仅 取决 于 内 、 外 圆锥 的 区 
表 3-50 圆锥 配合 的 形成 和 类 型 (摘自 GB/T 12360—2005) 
类 型 配 合 形 成 方式 ж 例 图 
1) 由 内 、 外 圆锥 的 结构 确定 装配 的 最 终 位 置 而 获得 配 
合 。 这 种 方式 可 得 间隙 .过渡 和 过 盘 配 合 
图 为 由 轴 肩 接触 得 到 间隙 配合 的 示例 
i 
贺 
Ж 
配 
合 2) 由 内 、 外 圆锥 基准 平面 之 间 的 尺寸 ( 称 为 基 面 距 ) 确 
定 装配 的 最 终 位 置 而 获得 配合 。 这 种 方式 可 得 到 间隙 、 
过 渡 和 过 和 盈 配 合 
图 为 由 结构 尺寸 a 48 2) PF 28 Bu BJ 25 ЇЙЇ 
1) 由 内 、 外 圆锥 实际 初始 位 置 P, 开始 , 作 一 定 的 相对 
轴 向 位 移 E. 而 获得 的 配合 。 这 种 方式 可 得 间隙 和 过 盈 
位 I 
š 配合 
u 到 为 间隙 配合 的 示例 
[й| 
Е 
配 2) 由 内 、 外 圆锥 实际 初始 位 置 P 开始 ,施加 一 定 的 装 
合 “| 配 力 产生 轴 向 位 移 达 终止 位 置 P. 而 获得 配合 。 这 种 方 
式 只 能 得 到 过 盈 配 合 
图 为 过 盈 配 合 的 示例 
3.4.2 圆锥 配合 的 术语 和 定义 (123-51) 
表 3-51 圆锥 配合 的 术语 和 定义 (摘自 GB/T 12360--2005) 
* ж# 定 义 及 说 H 
殉 锥 结构 确定 装配 位 置 ,内 、 外 圆锥 公差 区 之 间 的 相互 关系 , 称 为 结构 型 圆锥 配合 ,可 为 间隙 配 
结构 型 圆锥 配合 合 .过 渡 配 合 和 过 盈 配 合 
位 移 型 圆锥 配合 内 、 外 圆锥 在 装配 时 作 一 定 相对 轴 向 位 移 已 , 确定 的 相互 关系 , 称 为 位 移 型 圆锥 配合 ,可 以 是 间 辽 本 
АШАЙ 
ЙЕН ZE Bu; BJ 6 E ЖУЙЕШН] B sü pl 28 Й 2 Г К ТАЕ И ЛЕ ОНЕ Т, 
ЯЇ 28 M [И] е 对 于 位 移 型 圆锥 配合 : 
间 际 配合 The= X... Хи 间 院 配合 Ty = Х.Х 
pr 28 Bu Търт Мй Та 
圆锥 直径 配合 过 渡 配 合 了 Dr 三 天 ax 十 了 as Thre= TEC 
量 T Т,-Т,%Т,, 
š ХХ КЇН ht МЕНЕ 
7 了 ,一 最 大 过 盈 量 .最 小 过 盈 量 
Ты; Т 一 内 圆锥 直径 公差 .外 圆锥 直径 公差 
7 一 轴 向 位 移 公 差 
C 一 锥 度 什 



































-178. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
Ж 语 定 义 及 说 明 
位 移 型 圆锥 配合 术语 
初始 位 置 P 在 不 施加 力 的 情况 下 ,相互 结合 的 内 、 外 圆锥 表面 接触 时 的 轴 向 位 置 , 称 为 初始 位 置 P 
极限 初始 位 初始 位 置 允 许 的 界限 称 为 极限 初始 位 置 。 内 圆锥 以 下 极限 圆锥 ,外 圆锥 以 上 极限 圆锥 接触 时 的 位 
Р.Р, 置 为 极限 初始 位 置 P, ,内 圆锥 以 上 极限 圆锥 ,外 圆锥 以 下 极限 圆锥 接触 时 的 位 置 为 极限 初始 位 置 P, 。 


初始 位 置 公差 7, 


实际 初始 位 置 P. 




















初始 位 置 可 用 基 面 距 来 表示 
初始 位 置 允许 的 变动 量 称 为 初始 位 置 公差 T. , 它 等 于 极限 初始 位 置 P 和 P, 之 间 的 距离 
Т, 和 内 、 外 圆锥 直径 公差 Ty 、Tpe 的 关系 为 (C ЖЕЎ) 





























1 
T, Ба. Т,%7,,) 














相互 结合 的 内 、 外 实际 圆锥 的 初始 位 置 称 为 实际 初始 位 置 。 它 应 位 于 极限 初始 位 置 P, 和 Р, 之 间 
ЖБТ Р, 


МР 












































































































































终止 位 置 相互 结合 的 外国 各 жылыны. 得 到 要 求 的 间隙 或 过 熏 所 规定 的 相互 轴 向 位 置 称 为 终止 位 
ЕР, 终止 位 置 可 用 基 面 距 来 表示 
轴 向 位 移 Е, 相互 结合 的 内 、 外 圆锥 从 实际 初始 位 置 P, 到 终止 位 置 P 移动 的 距离 称 为 轴 向 位 移 E,。 轴 向 位 移 
的 方向 决定 是 间隙 配合 ,还 是 过 盘 配 合 ,其 大 小 决定 间隙 量 或 过 盘 量 的 大 小 
最 小 轴 向 位 移 在 相互 结合 的 内 、 外 圆锥 的 终止 位 置 上 ,得 到 最 小 间隙 或 最 小 过 盈 的 轴 向 位 移 称 为 最 小 轴 向 位 
Е мін ЖЕ { 
在 相互 结合 的 内 КТА Е Н ІНЕ, 19: Ж Bh Ж [Н] t sk hz ЖЛ 28 НӨ Rh In (М Ж 29 1 X Rh I {у Ф 
最 大 轴 向 位 移 Е махо 在 终止 位 置 上 得 到 最 大 过 到 .最 小 过 盘 的 示例 见 下 图 
Е мах 轴 向 位 移 允 许 的 变动 量 称 为 轴 向 位 移 公 差 。 它 等 于 最 大 轴 向 位 移 和 最 小 轴 向 位 移 之 差 。TE = 


轴 向 位 移 公差 Т, 


3.4.3 
选取 
推荐 优先 选用 基 孔 制 ; 





配合 按 GB/T 1801—2009 1 





结构 型 圆锥 配合 的 基准 制 与 配合 的 


























1 一 实际 初始 位 置 工 一 最 小 过 在 位 置 ШКЕ 











H, ЖЖ ЖЕ, КАЕ К 2Ë K ü 2 пу ZE 
选取 (a 至 h 用 于 间隙 配合 ，j 至 zc HT > 
渡 配 合 和 过 一 配合 ) 。 根 据 圆锥 配合 的 特性 ， 不 大 
合 于 大 间隙 的 场合 ， 因 此 间隙 配合 一 般 在 d 至 h 中 
Ж Ж СВ/Т 1801 一 2009 给 出 的 常用 配合 不 能 满足 需 























a = 7С 











内 、 外 圆锥 直径 公差 带 及 
选取 ， 即 内 圆锥 直径 偏差 用 


























a ыш E 























i ЕЗ 


%3% 


极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 .179 . 








要 ， 可 按 СВ/Т 1800—2009 规定 的 基本 偏差 和 标准 公 
差 组 成 所 需 的 配合 。 

结构 型 圆锥 配合 的 圆锥 配合 公差 等 于 相配 合 的 
内 、 外 圆锥 公差 之 和 。 而 内 、 外 圆锥 直径 公差 的 大 小 
直接 影响 配合 精度 ， 因 此 对 这 类 配合 ， 推 荐 以 内 、 外 
出 锥 直径 的 公差 等 级 不 低 于 IT9 为 宜 。 若 对 接触 精度 
有 更 高 要 求 ， 可 进一步 按 圆锥 角 公 差 AT 系列 给 出 圆 
锥 角 极 限 偏差 和 圆锥 形状 公差 。 
圆锥 直径 公差 带 代 号 可 标注 在 最 大 圆锥 直径 Ж 
小 圆锥 直径 或 任意 截面 圆锥 直径 处 (一 般 标注 在 最 
大 圆锥 直径 上 ) 。 


3.4.4 ”位 移 型 圆锥 配合 的 直径 公差 
的 确定 


为 计算 和 加 工 方便 ， 位 移 型 圆锥 配合 应 选取 基本 
嵩 差 为 零 或 对 称 分 布 的 内 、 外 圆锥 直径 公差 带 ， 推 荐 
选用 也 、h 或 区 、js。 公 差 等 级 可 根据 对 终止 位 置 的 
基 面 距 和 接触 精度 来 选取 。 若 对 基 面 距 无 要 求 ， 可 选 
ГЕ 
锥 
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和 配合 






































择 较 低 的 公差 等 级 ; 对 较 高 的 接触 精度 ， 可 用 给 出 圆 

公差 予以 满足 。 对 基 面 距 有 要 求 时 ， 应 通过 计算 
来 选取 或 校 核 内 、 外 圆锥 直径 公差 带 。 公 差 等 级 一 般 
在 IT8~IT12 之 间 选 取 。 

位 移 型 圆锥 配合 的 配合 性 质 通 过 给 定 相互 结合 的 
内 、 外 圆锥 的 轴 向 位 移 或 装配 力 确定 。 轴 向 位 移 的 极 
限 值 由 功能 要 求 的 极限 间隙 或 极限 过 熏 计 算得 到 。 极 
限 间隙 或 极限 过 盘 可 通过 计算 法 或 类 比 法 从 СВ/Т 
1801—2009 中 给 出 的 标准 配合 的 极限 间隙 或 极限 过 
盘 中 选取 。 对 于 较 重 要 的 连结 可 直接 采用 计算 值 。 位 
移 型 圆锥 配合 的 轴 向 位 移 极 限 值 Елы, Ку, 和 轴 向 
位 移 公 差 T. 按 下 列 公式 计算 ; 























































































































В ç 1 
间 院 配合 : 最 小 轴 向 位 移 Eana "Xa 


! 1 
最 大 轴 向 位 移 Es = 


轴 向 位 移 公差 Т, =Е, EQ 














= l (x ) 
үй тах ішіп 
、 1 
过 鳃 配合 ; 最 小 轴 向 位 移 E... "Yan 
= К 1 
最 大 [л] 位 移 Е мах N" Ұшы 
轴 向 位 移 公 差 T. =E. En 
1 
= 一 (了 Yus ) 


С тах т 


式 中 C 一 一 锥 度 ，; 
Хах Ха 一 配合 的 最 小 和 最 大 间 院 量 ; 
Үш. ат АНЫ АЯН АЕ, 

[ЖЮ] 配合 圆锥 的 锥 度 C 为 1 : 50， 要 求 配合 后 
达到 H8/u7 的 配合 性 质 。 给 出 的 配合 圆锥 的 公称 直 
径 为 $100mm， 试 计算 所 需 的 轴 向 位 移 和 轴 向 位 移 
公差 。 

【 解 】 根据 СВ/Т 1800—2009 查 得 $100H8/u7 
ШЖ ЖЧ Ж М Ум, = 159um， 最 小 过 和 盈 量 了 
70um， 于 是 ， 


























min 


1 
шат ata 
С 


= 50 х 70pkm 


3500km = 3. 5тт 


1 
Е = —Y 


атах С тах 


= 50 х 159шп 


7950рт = 7. 95тт 





Te = E Е 


amax amin 


= (7.95 - 3.5)mm 


= 4.45mm 
1 装配 力 产 生 轴 向 位 移 而 达到 的 过 盘 配 合 ， 其 极 
限 装配 力 可 以 由 所 需要 传递 的 力矩 直接 计算 得 到 ， 而 
不 需 再 计算 极限 过 盘 。 


圆锥 轴 向 偏差 及 其 计算 方法 


圆锥 轴 向 极限 偏差 ， 是 圆锥 的 最 大 或 最 小 极限 圆 
锥 与 其 公称 圆锥 轴 向 位 置 的 偏离 。 给 出 的 圆锥 直径 公 
差 带 截 面 ， 就 是 轴 向 极限 偏差 起 始 的 零 线 截面 。GB/ 
T 12360 一 2005 规定 下 极限 圆锥 与 公称 圆锥 的 偏离 为 
轴 向 上 极限 偏差 (内 圆锥 为 ES,、 外 圆锥 为 es,) E 
极限 圆锥 与 公称 圆锥 的 偏离 为 轴 向 下 极限 偏差 (内 
圆锥 为 EI, 、 外 圆锥 为 ei, ) ， 其 中 靠近 零 线 截 面 的 极 
限 偏差 为 轴 向 基本 偏差 . 轴 向 上 极限 偏差 与 轴 向 下 极 
限 偏 差 的 代数 差 为 轴 向 公差 ， 其 代号 为 7,。 外 、 内 
圆锥 轴 向 极限 偏差 见 图 3-4 和 图 3-5。 圆 锥 轴 向 极限 
遍 差 可 根据 圆锥 直径 极限 偏差 换算 得 到 ， 其 换算 公式 
见 表 3-52。 基 孔 制 的 基准 内 圆锥 和 不 同 基 本 偏差 外 
圆锥 的 轴 向 极限 偏差 计算 式 见 表 3-56。 锥 度 C 为 1: 
10 时 ,， 按 СВ/Т 1800—2009 规定 的 基本 偏差 计算 得 
到 的 外 圆锥 轴 向 基本 偏差 e, 值 见 表 3-53， 按 标准 公 
差 计算 得 到 的 轴 向 公差 T, 值 见 表 3-54。 锥 度 不 等 于 
1: 10 时， 其 轴 向 基本 偏差 和 轴 向 公差 需 用 表 3-53 
和 表 3-54 的 数值 乘 以 表 3-55 相应 的 锥 度 的 换算 
系数 。 



































3.4.5 

































































































































































“180. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
















































































































































































































































































е с 
ер с кү | 
сү 8 
} =й 
Е m 
ч 3 з. 
图 3-4 外 圆锥 轴 向 极限 偏差 图 3-5 内 圆锥 轴 向 极限 偏差 
1 一 公称 圆锥 ”2 一 最 小 极限 圆锥 ”3 一 最 大 极限 圆锥 1 一 公称 圆锥 ”2 一 最 小 极限 圆锥 ”3 一 最 大 极限 圆锥 
表 3-52 圆锥 轴 向 极限 偏差 计算 式 (摘自 GB/T 12360--2005) 
偏差 或 公差 名 称 外 [| 锥 内 М ЖЕ 
n 1 І 
轴 向 上 极限 偏差 cei ES =- С ЕІ 
) І 1 
轴 向 下 极限 偏差 el, =——es ЕІ, = -一 ES 
С | С 
А L кызд А L L қ 
轴 向 基本 偏差 == ык 直径 基本 偏差 Е,-- С x 直径 基本 偏差 
1 1 
轴 向 公差 7， 7,.=—IT. T,=—IT, 
С С 
% 3-53 锥 度 C=1 : 10 时 ， 外 圆锥 的 轴 向 基本 偏差 (e,) 数值 (ЙН СВ/Т 12360--2005) 
(单位 : mm) 
本 偏差 а b c cd d e ef f fg g h js 1 
公称 尺寸 公 28 等 级 
大 于 | 至 所 有 等 级 5.6 7 8 
— | 3 +2.7 +1.4 +0.6 | +0. 34 +0.20 +0. 14 | 50.1 | +0. 06 | +0. 04 +002 0 +0. 02 | +0. 04 | +0. 06 
3 6 |+2.7 41.4 | +0.7 | +0. 46 +0.30 +0. 20 | +0. 14 +0.10 | +0. 06 | +0.04 0 +0. 02 | +0. 04 一 
6 |10 | +2.8 | +1,5 | +0.8 | +0. 56 | +0. 40 | +0. 25 | +0. 18 | +0. 13 | +0. 08 | +0. 05 | 0 +0. 02 | +0. 05 
10 14 
ІЗДЕ %2,9 | 41.5 |+0. 95| -- %0.50 | +0. 32 -- +0. 16 一 +0.06 | 0 +0.03 | +0. 06 >= 
18 | 24 
+3.0 +l.6 | +1.1 — +0.65 | +0. 40 — %0.20 +0.07| 0 +0. 04 | +0. 08 -- 
24 |30 
30 40 +3.1 | +1.7 «1.2 
+0. 80 | +0. 50 = +0. 25 +0.09 | 0 +0. 05 | +0. 10 = 
40 | 50 | +3.2 | +1.8 | +1.3 
50 | 65 | +3.4 | +1.9 | +1.4 
+1.0 | +0. 60 = %0.30 +0.10 | 0 +0.07 | +0. 12 = 
65|80|+3.6|+2.0|+1.5 
80 100 +3.8 | +2.2 | +1.7 e,= 
%1.2 | +0. 72 — +0.36 => +0. 12 | 0 +0. 09 | +0. 15 
100 120 +4.1 | +2.4 | “1.8 T 
120 140| “4.6 | “2.6 | +2. 0 р 2 
140 160 +5.2 | +2. 8 | +2. 1 — %1.45 | 40.85 — +0.43 = +0. 14| 0 +0. 11| +0. 18 — 
160|180|+5.8|+3.1|+2.3 
180 200| +6.6 | “3.4 | +2.4 
200 225| %7.4 | +3.8 | +2.6 — +1.7 | +1.0 -- %0.50 +0.15| 0 +0. 13 | +0. 21 = 
225 |250| +8.2 | +4.2 | +2. 8 
2501280 +9.2 | +4.8 +3. 0 
+1.9 | +1.1 一 %0.56 -一 +0.17 | 0 +0. 16 | +0. 26 -- 
280 315 +10.5 +5.4 | +3.3 
315 |355 |+12.0| +6.0 | +3.6 
%2.1 | 41.25 - %0.62 +0.18 0 +0. 18 | +0. 28 = 
355 |400 +13.5 +6.8 | “4.0 
400|450|+15.0|+7.6|+4.4 
+2.3 | +1.35 - +0. 68 +0.20 0 +0.20 | +0.32 = 
450 |500 +16. 5| +8.4 | +4. 8 





















































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 .181 . 












































































































































基本 偏差 k m n p г s l u у х y 2 za zb 2с 
公称 尺寸 公 差 等 级 
3 <3 | 
ЖР | Ж 4-7 所 有 等 级 
>7 
== 3 0 0 |-0.02-0.04-0.06 -0,101-0,14. 一 -018 一 1-0.20| 一 -0,.26|-0,32 -0.4| -0.6 
3 6 0 |-0.01|-0.04|-0.08|-0.12/-0.15|-0.19| 一 |-0. 23| 一 |-0.28)| 一 |-0. 35|-0. 42| -0.5| -0.8 
6 10 0 -0.01|-0.06|-0.10|-0. 15-0. 19|-0.23) 一 1-0.28| 一 1-0.34| 一 |-0.42|-0.52|-0.67| -0.97 
10 14 -0.33| 一 -0.40)| 一 | -0.5|-0.64 -0.9| -1.3 
0 |-0.01|-0.07/-0.12|-0.18/-0.23|-0.28 
14 18 -0.33|-0.39/-0.45| 一 |-0.6|-0.77/-1.08)| -1.5 
18 24 一 |-0.41|-0.47/-0.54|-0.63|-0.73|-0.98/-1.36|-1.88 
0 |-0.02|-0.081-0.15|-0.22/-0.28|-0. 35 
24 30 -0.41|-0.48/-0.55|-0.64|-0. 75|-0. 88|-1.18/-1.6|-2.18 
30 40 -0.48| -0.6 |-0.68 -0.8 |-0.94 1-1. 12|-1.48 -2.0 | -2.74 
0 |-0.02|-0.09/-0.17|-0.26/-0.34|-0. 43 
40 50 -0.54| -0.7 |-0.81 |0. 97|-1. 14-1. 36| –1.8 |-2.42| -3.25 
50 60 —-0.41|-0.53 -0.66 -0.87 -1.02 -1.22|-1.44 1, 721-2, 25) -3.0 | -4.05 
0 | -0.02[-0.11 -0.20|-0.32 
65 80 -0.43|-0. 59-0. 75 |-1. 02| -1.2 -1.46|-1.74 -2.1|-2.74 -3.6 | -4.8 
80 100 —0.51|-0.71 -0.91|-1.24 -1.46|-1.78|-2.14|-2.58|-3.35|-4.45| -5. 85 
0 | -0.03|-0.13 -0.23|-0.37 
100 120 -0.54|-0.79 -1.04 -1.44 -1.72 -2.10|-2.54 -3.1 | -4,0 -5.25| -6.9 
120 140 -0.63|-0.92/-1.22/-1.7 |-2.02|-2.48| -3.0 |-3.65| -4.7 | -6.2 -8 
140 160 0 |-0.03|-0.15|-0.27|-0.43|-0.65| -1.0 |-1.34|-1.9 -2.28 -2.8 | -3.4 |-4.15|-5.35| -7 -9 
160 180 -0,68|-1,08 -1,46 -2,1|-2,52 -3,1 | -3,8 |-4,65| -6.0 | -7,8| -10 
180 | 200 -0.77|-1.22|-1.66|-2.36|-2.84| -3,5 |-4,25| -5.2| -6,7 -8.8 |-11,3 
200 | 225 0 |-0.04|-0.17|-0.31|-0.50/-0.80| -1.3 |-1.8 -2.58 -3.1 |-3.85| -4.7 |-5.75| -7.4 | -9.6 | -12.5 
225 | 250 -0.84| -1.4 |-1.96/-2.84| -3.4 |-4.25| -5.2 | -6.4 | -8.2 |-10.5|-13.5 
250 | 280 -0.94|-1.58/-2.18/-3.15|-3.85|-4.75| -5.8 | -7.1| -9.2| -12 |-15.5 
0 |-0.04|-0.201-0. 34|-0. 56 
280 | 315 -0.98| -1.7 |-2.4 |-3.5 |-4.25|-5.25| -6.5 | -7.9| -10 | -13 -17 
315 | 355 -1.08|-1.9 |-2.68 -3.9 |-4.75| –5.9 | -7.3| -9 |-11.5| -15 -19 
0 |-0.04|-0.211-0.37|-0. 62 
355 | 400 -1.14|-2.08|-2.94/-4.35| -5.3 | -6.6 | -8.2| -10 | -13 |-16.5| -21 
400 | 450 -1.26|-2.32/-3.3 | -4.9 |-5.95| -7.4| -9.2| -11 |-14.5|-18.5| -24 
0 -0.05|-0.23/-0.40|-0. 68 
450 | 500 =1,22|=2, 52) -3.6 -5.4| -6.6| -8.2| -10 |-12,5| -16 | -21 -26 




























































































(单位 ， шш) 
公称 尺寸 公 差 等 级 
Жр = IT3 IT4 ITS IT6 ІТ7 ІТ8 119 1710 IT11 IT12 
- 3 0. 02 0. 03 0. 04 0. 06 0.10 0.14 0,25 0.40 0. 60 1,0 
3 6 0. 025 0. 04 0. 05 0. 08 0.12 0.18 0.30 0. 48 0.75 1,2 
6 10 0. 025 0. 04 0. 06 0. 09 0.15 0.22 0.36 0. 58 0. 90 1.5 
10 18 0.03 0.05 0.08 0.11 0.18 0.27 0.43 0.70 1.1 1.8 
18 30 0.04 0.06 0.09 0.13 0.21 0.33 0.52 0.84 1.3 2.1 
30 50 0.04 0.07 0.11 0.16 0.25 0.39 0.62 1.0 1.6 2:5 
50 80 0. 05 0. 08 0.13 0.19 0.30 0.46 0.74 1,2 1.9 3,0 
80 120 0. 06 0.10 0. 15 0.22 0. 35 0. 54 0. 87 1.4 2:2 2,2 
120 180 0. 08 0.12 0.18 0.25 0.40 0. 63 1.0 1.6 2:3 4.0 
180 250 0. 10 0. 14 0. 20 0. 29 0. 46 0. 72 1.15 1. 85 2:9 4.6 
250 315 0.12 0.16 0.23 0.32 0. 52 0.81 1.3 2.1 3.2 5.2 
315 400 0.13 0.18 0.25 0.36 0.57 0. 89 1.4 2,3 3.6 3:7 
400 500 0.15 0.20 0.27 0.40 0.63 0.97 1.55 2.5 4.0 6.3 
























































































































































. 182 - 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 3-55 圆锥 的 换算 系数 (摘自 GB/T 12360--2005) (单位 : mm) 
般 用 途 圆锥 特殊 用 途 圆 锥 
基本 值 == 基本 值 Т! 
ЖА f 不 ` АХ а ЗЕ = 
ЖАТ ЖИ» 换算 系数 ЖГ 换算 系数 基本 值 换算 系数 本 值 换算 系数 
Dra 0.3 1.5 18930” 0.3 1:18.779 1.8 
1:4 0.4 1:20 2 11954” 0.48 1:19. 002 1.9 
1:5 0.5 8940” 0. 66 1: 19. 180 1.92 
1:30 3 7940” 0.75 1 : 19.212 1. 92 
1:6 0.6 4 7:24 0.34 1 : 19.254 1.92 
1:7 0.7 1:50 5 1:9 0.9 1: 19. 264 1. 92 
1: 12.262 1.2 1 : 19. 922 1.99 
1:8 0.8 1:100 10 
1 : 12. 972 1.3 1 : 20. 020 2 
1:10 1 1 : 200 20 1: 15. 748 1. 57 1 : 20. 047 2 
1:12 1.2 1:500 50 1 : 16. 666 1.67 1 : 20.288 2 
表 3-56 基 孔 制 的 内 、 外 圆锥 轴 向 极限 偏差 计算 (摘自 СВ/Т 12360--2005) 
直径 基本 内 [| 外 圆 锥 
偏差 代号 H h 15 ] ~ zc 
轴 向 上 极限 偏差 ES,=0 es, =e,+T,. es, = “7, ев,-%7,/2 еѕ, =е 
轴 向 下 极限 偏差 El,=-7 ei,=0 ei,=-7,./2 еі, =е,-Т, 
РРО й те 锥 直径 公差 带 组 成 配合 时 ， 则 可 按 轴 向 公差 简化 计 
3.4.6 配合 圆锥 基准 平面 极限 初始 位 置 和 极 А шн 
限 终止 位 置 的 计算 算 ， 其 计算 式 见 表 3-58。 
= \ М у м. ур ~ у. 
а 对 于 位 移 型 圆锥 配合 ， 其 基准 平面 间 极 限 终止 位 














根据 基准 平面 选 在 锥 体 的 大 直径 端 或 小 直径 端 ， 
Ж 3-6 和 图 3-7, 确定 其 极限 初始 位 置 Z 
Н/Һ 和 JS/js 为 配合 圆 




















Zu 的 计算 式 见 表 3-57。 采 





基准 平面 


pmin 








2е 








3-6 基准 平面 在 锥 体 大 直 























置 ， 将 根据 不 同 配合 〈 间 隙 配合 或 过 盘 配 合 ) HE 








限 初 始 位 置 加 上 或 减 去 最 大 轴 














向 位 移 量 5,,,、 和 最 小 


轴 向 位 移 量 En 得 到 。 其 计算 公式 见 表 3-59。 





























图 3-7 基准 平面 在 锥 体 小 直径 端 











表 3-57 基准 平面 间 极 限 初始 位 置 Zumn、Znax 计 算 公 式 (摘自 GB/T 12360--2005) 













































































计算 公式 
已 知 参 数 
i E 

在 锥 体 大 直 3-6) 2, еі+ЕЅ) 2-4 ек-ЕІ) 
圆锥 直径 极限 偏差 x 

在 锥 体 小 直 3-7) Zt (El-es) Zt (ES-ei) 

在 锥 体 大 吉 3-6) Z +El,—es, 2,%Е5,-еі, 
圆锥 轴 向 极限 偏差 

在 锥 体 小 3-7) 2,%еі,-Е8, 2, ев, ЕІ, 






































2. 结构 型 圆锥 配合 ， 极 限 初始 位 置 仅 对 过 盘 配 合 在 必要 时 才 需 计算 。 


注 : 1. 表 中 2Z,=2,-Z;， 在 外 圆锥 距 基准 平面 为 Z. 处 的 d.. 和 内 圆锥 距 基准 平面 为 Z; 处 的 &., 是 相等 的 。 
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Ж 3-58 极限 初始 位 置 的 简化 计算 公式 (摘自 GB/T 12360—2005) 































































































配合 圆锥 直径 公差 КЕСЕ 计算 公式 
Жа ы а ЗЕЙЕЗЕ tti f 8 B 
带 位 置 的 组 合 pmin Z шах 
H 在 锥 体 大 直径 端 ( 图 3-6) Z =( T жт) 2, 
h 在 锥 体 小 直径 端 (图 3-7) 2, 2,%(7,%7,) 
1 1 
在 锥 体 大 直径 端 (图 3-6) Z,—(T,.+T,,) Z,+—(T,.+T,,) 
JS 2 2 
js 1 1 
在 锥 体 小 直径 端 (图 3-7) 2 (T, *T,i) Zt (T, *T,.) 





% 3-59 基准 平面 间 极 限 终止 位 置 Z ns бота 4020 (摘自 GBZT 12360—2005) 














































































































































































































































































































































































































































































































a 计算 公式 
已 知 参 数 基准 平面 的 位 置 
2 pfmin 2 pfmax 
间隙 配合 在 锥 体 大 直径 端 (图 3-6) Za 08 ЕЕ Куш 
轴 向 位 移 E。 在 锥 体 小 直径 端 (图 3-7) 2 Киш Z, Bamax 
КЕЛ 在 锥 体 大 直径 端 (图 3-6) Жын Ёш ыы амы 
轴 向 位 移 Е, 在 锥 体 小 直径 端 (图 3-7) 二 an 2 Е 
Ш: 1. ЖА ах рах АЖ ж 3-57 的 公式 计算 。 
2. 对 于 结构 型 圆锥 配合 ， 基 准 平面 之 间 的 极限 终止 位 置 由 设计 给 定 ， 不 需要 进行 计算 。 
3.5 几何 公差 的 形状 、 方 向 、 位 置 和 跳动 公差 
3. 5.1 公差 特征 项 目的 符号 ( 见 表 3-60) 
3.5.2 形状、 方向、 位置 和 跳动 公差 的 图 样 标 注 ( 见 表 3-61) 
表 3-60 几何 公差 的 几何 特征 、 符 号 和 附加 符号 (摘自 GB/T 1182—2008) 
几何 特征 符号 附加 符号 
公差 | ”几何 жа | 有 型 公 差 | ЛИН 符号 | 有 无 | 说 明 符号 说 明 符号 
类 型 | 特征 ”| ”” [ЖШ] ”特征 “7 | 基准 
КЕРІ 自由 状态 条 件 
直线 度 — ы 面 轮廓 度 | су | 有 被 测 要 素 ( 非 刚性 零件 ) @ 
平面 度 | /7 公差 % 
коп 有 或 
РА Я] М 位 置 度 A А = ЕР 
еж O l Қалай ЖЕР 全 周 (轮廓 )| e 
ZZ ШЕЛ ч] {> EE ( Н „А... өлш 
Ку 于 中 心 点 ) @ 
ЖЕНЕ N КЕШЕГІ 
2 кш ua. (© 基准 目标 (9% өте (ғ) 
= ж ( 线 ) w, 
Ë 轮廓 度 С Дх ZÉ т 称 度 
平行 度 | // _ 理论 正确 尺寸 公共 公差 带 CZ 
线 轮廓 度 үт 有 小 径 LD 
ЕНЕ 延伸 公差 带 径 
ЖЕҢІ 1 而 轮廓 度 e — © та s" 
) Та 最 大 实体 
公差 | 倾斜 度 一 有 圆 跳 动 / — (м) 线 素 LE 
跳动 最 小 实体 © 不 凸 起 NC 
线 轮廓 度 | оғ 公差 | 全 跳动 | // 要 求 TE S B Ri ACS 
ТЕПШИ ТЕНИЙ Ж, АЛИ), W GB/T 16671. 





































































































































































































































































































184. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 3-61 形状、 方向、 位 置 和 跳动 公差 的 图 样 标注 法 (摘自 GB/T 1182—2008) 
项 目 及 说 明 图 样 中 的 表示 方法 

1. 公差 框 格 

公差 要 求 注 写 在 划分 成 两 格 或 多 格 
的 矩形 框 格 内 。 各 格 自 左 至 右 顺 序 标 
注 以 下 内 容 ( 见 图 a~e) 

1) 几何 特征 符号 一 | 01 /| 01 14| | 外 $01|4|CIB 
2) 公 差 值 ,以 线性 尺寸 单位 表示 的 量 
值 。 如 果 公 差 带 为 圆 形 或 圆柱 形 ,公差 8) b ©) 
值 前 应 加 注 符号 “由 " ; 如果 公差 带 为 圆 %45901|41|8(С © 901 | А-В 
球形 ,公差 值 前 应 加 注 符号 “S” 

3) 基准 ,用 一 个 字母 表示 单个 基准 或 d) e) 
用 几 个 字母 表示 基准 体系 或 公共 基准 6х 6хФ12+0.02 
(LE b - e) LI 02 + Ф01 

当 某 项 公差 应 用 于 几 个 相同 要 素 时 ， 
应 在 公差 框 格 的 上 方 被 测 要 素 的 尺寸 f) g) 
之 前 注 明 要 素 的 个 数 , 并 在 两 者 之 间 加 — 001 
上 符号 “x”( 见 图 f 和 图 g) 7 01 ; 

如 果 需 要 限制 被 测 要 素 在 公差 带 内 NC [| 906 |В 
的 形状 ,应 在 公差 框 格 的 下 方 注 明 ( 见 һ) D 
图 h) 

如 果 需 要 就 某 个 要 素 给 出 几 种 几何 








特征 的 公差 ， 


可 将 








个 公差 框 格 放 在 男 











一 个 的 下 面 ( 见 图 i) 





2. 被 测 要 素 





按 下 列 方式 之 
公差 框 格 。 
任意 一 侧 ,终端 带 一 箭头 











间 引 线 连接 被 测 





НОТА Е АО 





1) 当 公 差 涉 及 轮廓 线 或 轮廓 面 时 , 箭 


头 指向 该 要 素 上 
与 尺寸 线 明显 错 
出 线 的 水 平 线 , 引 出 线 引 


头 也 可 指向 了 弛 


的 轮廓 线 或 其 页 

















自 被 测 面 ( 见 





Яс) 











延长 线 ( 应 
, 见 图 a 和 图 b) ; 箭 








2) 当 公 差 涉 及 要 素 的 中 心 线 .中 心 面 


或 中 心 点 时 , B 








延长 线 上 ( 见 

















t> вш 


头 应 位 于 相应 尺寸 线 的 
= d~f) 
需要 指明 被 测 要 素 的 形式 ( 
而 ) 时 ,应 在 公差 框 格 附 近 注 明 ( 在 
差 框 格 下 方 注 明 线 素 符号 ГЕ) 





是 线 而 不 











一 






































公差 带 的 宽度 方向 为 被 测 要 素 的 法 向 
(示例 见 图 a 和 图 b)。 另 有 说 明 时 除外 
( 见 图 c 和 图 d) 





的 定义 


注 : 指 引线 箭头 的 方向 不 影响 对 公差 






































图 样 标注 
a) 


Z 





a 
a 为 基准 轴线 
解释 
b) 





























i — 
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. 185 · 








项 目 及 说 明 








(8) 


图 样 中 的 表示 方法 








Неф а 角 应 注 出 (即使 它 等 
=> 90°) 
圆 度 公差 带 的 宽度 应 在 垂直 于 公称 
轴线 的 平面 内 确定 




















当中 心 点 .中 心 线 . 中 心 面 在 一 个 方 
向 上 给 定 公差 时 : 
1) 除非 另 有 说 明 ,位置 公差 带 的 宽度 
方向 为 理论 正确 尺寸 (TED ) 图 框 的 方 
向 ,并 按 指引 线 箭头 所 指 互 成 0" 或 90° 
(А е) 




















2) 除非 另 有 说 明 ,方向 公差 带 的 宽度 
方向 为 指引 线 箭 头 方向 ,与 基准 成 0° pk. 
90°( 见 图 f 和 图 в) 

3) 除非 男 有 规定 , 当 在 同一 基准 体系 
中 规定 两 个 方向 的 公差 时 ,它们 的 公差 
带 是 互相 垂直 的 ( 见 图 4 和 图 g) 





























= 


出 





若 公差 值 前 面 标注 符号 “由 ” ,公差 带 
为 圆柱 形 ( 见 图 h 和 图 i) 或 圆 形 ; 若 公 
差 值 前 面 标注 符 号 “S46” ,公差 带 为 
球形 

































































ЫЗ 
































28 




























































































II 





0.1 













































































a 为 基准 轴线 
图 样 标注 解释 
с) д) 
8X 
十 好 0.3 
[由 -由 hb. hj 
| | 
8х 
一 名 | 01 
Ж =— 5. Е—-—Е 
а шынаа 224 
30 30 30 
е) 
----4// 
ү 
LO 

А(В ç N 

57 

В 
图 样 标注 解释 a 为 基准 轴线 
b 为 基准 平面 
f) g) 
H Ф014 
































图 样 标 注 
h) 





a 为 基准 轴线 


















































































































































“186. 机 械 设 计 师 手册 (上册) 
( 续 ) 
项 目 及 说 明 图 样 中 的 表示 方法 
一 个 公差 框 格 可 以 用 于 具有 相同 几 DoT БТ? 
何 特征 和 公差 值 的 若干 个 分 离 要 素 ( 见 | 
4 |) 
若干 个 分 离 要 素 给 出 单一 公差 带 时 ， F Қ 
可 按 图 k 在 公差 框 格 内 公差 值 的 后 而 
加 注 公 共 公差 带 的 符号 CZ 
4. 基准 
与 被 测 要 素 相关 的 基准 用 一 个 大 写 
字母 表示 。 字 母 标注 在 基准 方 格 内 ,与 




















一 个 涂 黑 的 或 空 
а 和 图 b) ;表示 基准 的 字 
母 还 应 标注 在 公差 框 格 内 
形 含义 相同 


示 基 准 ( 





空白 的 3 


白 的 三 角 











见 医 

















Ту ЕТ 


准 字母 的 基准 三 角 
规定 放置; 























1) 4 3 











延长 线 
с) ;基准 














形 相 连 以 表 





。 涂 黑 的 和 





形 应 按 如 下 





准 要 素 是 轮廓 线 或 轮廓 面 时 ， 
基准 三 角形 放置 在 要 素 的 
上 (与 尺寸 线 明 显 错 开 ， 











轮廓 线 或 其 
见 图 





三 角形 也 








放置 在 该 轮廓 面 引 





出 线 的 水 平 线 











ЕСА а) 











准 是 尺寸 





2) 4 





心平 面 或 中 心 点 时 
在 该 尺寸 
如 果 没 有 足够 的 位 置 标注 
寸 的 两 个 尺寸 第 头 , 则 其 中 一 个 


要 素 确 定 的 轴线 .中 

















,基准 





线 的 延 ] 





= :| 
长 线 上 ( 见 


形 应 放置 
图 e~g)。 

















用 基准 三 角形 代替 ( 见 图 了 和 




















母 表示 ( 


如 果 只 
应 用 粗 点 
(Ж һ) 
义 单个 要 素 作 基准 时 ,用 








画 线 示 出 该 部 分 


准 要 素 尺 
箭头 可 
图 g) 











要 素 的 某 一 局 部 作 基 准 , 则 








并 加 注 尺 寸 


























JLE 1) 














义 两 个 要 素 建 立 公 共 基 准时 ,用 中 间 




















加 连 字符 的 两 个 大 写字 

















母 表 示 ( 示 例 见 

















БИЕК Ж ( 即 












































Ü ү 
见 图 k) 


左 至 








E 的 大 写字 母 
右 填 写 在 各 


























































































































h) 




















j) 
























































k) 











5. 附加 标记 

















度 特 征 适 用 于 















































时 ,默认 


应 另 有 说 明 ,例如 用 





横 截 面 的 整 


该 轮廓 所 示 的 整 周 表面 时 ， 
“全 周 " 符 号 表示 ( 
b) 。“ 全 周 " 符 号 并 不 包括 整 
只 包括 由 轮廓 和 公差 标注 所 
表示 的 各 个 表面 ( 见 图 a 和 图 b) 

иас 
为 螺纹 中 径 圆 柱 的 轴线 ,和 否则 


见 图 a 和 图 
个 工件 的 











或 基准 要 素 





























“LD" 表 示 小 径 ( 见 图 


轮 ЛЕНЕ 
时 , 需 说 


c 和 
轴线 为 被 测 要 素 





“MD” 表 示 大 径 ,) 








图 d)。 以 齿 
或 基准 要 素 











明 所 指 的 要 素 ,如 


j“PD” 表 示 


























节 径 ,上 
小 径 


“MD” & R к, J 








“1р” # ж 
































Фф 40.1 
































b) 





d) 














t 
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项 目 及 说 明 图 样 中 的 表示 方法 





8X915 Н7 























6. 理论 正确 尺寸 
当 给 出 一 个 或 一 组 要 素 的 位 置 .方向 
或 轮廓 度 公差 时 ,分 别 用 来 确定 其 理论 
正确 位 置 .方向 或 轮廓 的 尺寸 , 称 为 理 
论 正确 尺寸 (TED) 
ТЕР 也 用 于 确定 基准 体系 中 各 基准 
间 的 方向 、 位 置 关 系 
TED 没有 公差 ,并 标注 在 一 个 方 框 中 
( 见 图 a 和 图 b) 







































































































































































a) b) 

















7. 限定 性 规定 0.1 
需要 对 整个 被 测 要 素 上 任意 限定 范围 0.05/200 
标注 同样 几何 特征 的 公差 时 ,可 在 公差 
值 的 后 面 加 注 限 定 范 围 的 线性 尺寸 值 ， 
并 在 两 者 间 用 斜 线 隔 开 ( 见 图 a). 。 如 果 
标注 的 是 两 项 或 两 项 以 上 同样 几何 特征 
的 公差 ,可 直接 在 整个 要 素 公差 框 格 的 
下 方 , 放 置 另 一 个 公差 框 格 ( 见 图 b) 。 









































a) b) 













































































































































































如 果 给 出 的 公差 仅 适 用 于 要 素 的 某 LC) 
一 指定 局 部 ,应 采用 粗 点 画 线 示 出 该 局 
部 的 范围 ,并 加 注 尺 寸 ( 见 图 ce 和 图 
d)。 详 见 СВ/Т 4457.4 
с) d) 
8X225H7 
Ф| от) вд 























8. 延伸 公差 带 
延伸 公差 带 用 规范 的 附加 符号 @) 表 
示 ( 见 右 图 ), 详 见 GBZT 17773 
























































9. 最 大 实体 要 求 














最 大 实体 要 求 用 规范 的 附加 符号 (人 + 20.04 (М) А 中 20.04 АМ) + 20.04 (М) А (М 















































表示 。 该 附加 符号 可 根据 需要 单独 或 
者 同时 标注 在 相应 公差 值 和 (或 ) 基准 a) b) c) 
字母 的 后 面 ( 见 图 a~c)。 详 见 GB/ 
T 16671 














10. 最 小 实体 要 求 
最 小 实体 要 求 用 规范 的 附加 符号 @ 
表示 。 该 附加 符号 可 根据 需要 单独 或 @ es (0/4) | е05|40| Ф os Ои 
者 同时 标注 在 相应 公差 值 和 (或 ) 基准 
字母 的 后 面 ( 见 图 a~ 图 c)。 详 见 GB/ 
Т 16671 










































































а) 5) с) 























11. 自由 状态 下 的 要 求 

非 刚 性 零件 自由 状态 下 的 公差 要 求 ， б ® ТЕ 
应 该 用 在 相应 公差 值 的 后 面 加 注 规范 2.8 i 
的 附加 符号 @) 的 方法 表示 ( 见 图 a 和 图 O 03 @ 8 долс2 G) | д @ 
b), ТЕЛ СВ/Т 16892 

注 :各 附加 符号 @)、@W (0) CO 和 CZ， a) b) с) 
可 同时 用 于 同一 公差 框 格 中 ( 见 图 с) 






































































































































“188. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





3.5.3 几何 公差 的 公差 带 的 定义 、 标 注 和 解释 ( 见 表 3-62) 





表 3-62 几何 公差 的 公差 带 的 定义 、 标 注 和 解释 (单位 : mm) 
符号 公差 带 的 定义 标注 和 解释 











1 直线 度 公差 











公差 带 为 在 给 定 平面 内 和 给 定 方 向 上 ,间距 等 于 公 在 任 一 平行 于 图 示 投 影 面 的 平面 内 ,上 平面 的 提取 ( 实 
差 值 :的 两 平行 直线 所 限定 的 区 域 际 ) 线 应 限定 在 间距 等 于 0. 1 的 两 平行 直线 之 间 


Na 0.1 


| D| 
























































a 一 任 一 距离 

















8 











公差 带 为 间距 等 于 公差 值 1 的 两 平行 平面 所 限定 提取 (实际 ) 的 棱 边 应 限定 在 间距 等 于 0.1 的 两 平行 平面 
的 区 域 之 间 


— = А 


2 






































0 
































于 公差 值 前 加 注 了 符号 由 ,公差 带 为 直径 等 于 公 外 圆柱 面 的 提取 (实际 ) 中 心 线 应 限定 在 直径 等 于 ФО. 08 

















差 值 фи 的 圆柱 面 所 限定 的 区 域 的 圆柱 面 内 














Ф0.08 


77222 
а, КУ | 
- = 






































2 平面 度 公差 
” 





























公差 带 为 间距 等 于 公差 值 1 的 两 平行 平面 所 限定 提取 (实际 ) 表面 应 限定 在 间距 等 于 0. 08 的 两 平行 平面 
的 区 域 之 间 


47 Е снг > D| 0.08 "= 












































з ЕШ Дж 














公差 带 为 在 给 定 模 截面 内 、 半 径 差 等 于 公差 值 1 的 在 圆柱 面 和 圆锥 面 的 任意 横 截 面 内 ,提取 (实际 ) 圆周 应 
两 同心 圆 所 限定 的 区 域 限定 在 半径 差 等 于 0. 03 的 两 共 面 同心 圆 之 间 


СА 

































































O 0.03 
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第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 ‚ 189. 
(Ж) 


公差 带 的 定义 








示 注 和 解释 








з 圆 度 公 差 











公差 带 为 在 给 定 横 截面 内 、 半 人 径 差 等 于 公差 值 1 的 














两 同心 圆 所 限定 的 区 域 

















a 一 任 一 横 截 面 











在 圆锥 面 的 任意 横 截 




















0.1 








内 ,提取 (实际 ) 圆 周 应 限定 在 半 
圆 之 间 





注 :提取 圆周 的 定义 尚未 标准 化 





4 圆柱 度 公差 








公差 带 为 半径 差 等 于 公差 值 上 的 两 同 轴 圆 柱 面 所 





限定 的 区 域 






































应 限定 在 半径 差 等 于 0. 1 的 两 同 轴 圆 














0.1 














5 无 基准 的 线 轮 廓 度 公 差 ( 见 GB/T 17852) 




















公差 带 为 直径 等 于 公差 值 人 圆心 位 于 具有 理论 正 
确 几 何 形状 上 的 一 系列 圆 的 两 包 络 线 所 限定 的 














a 一 任 一 距离 
b 一 垂直 于 右 图 (图 b) 视 图 所 在 平面 
Ша 








$| лу J ІН 


















































的 截面 内 ,提取 (实际 ) 轮廓 线 
直径 等 于 0.04、 圆 心 位 于 被 测 要 素 理论 正确 几何 
有 的 两 包 络 线 之 间 















































. 190 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





=š 
«П 
























































































































































































































































(Ж) 
公差 带 的 定义 标注 和 解释 
6 相对 于 基准 体系 的 线 轮廓 度 公 差 ( 见 GB/T 17852) 
公差 带 为 直径 等 于 公差 值 人 圆心 位 于 由 基准 平面 在 任 一 平行 于 图 示 投 影 平 面 的 截面 内 ,提取 (实际 ) 轮廓 
A 和 基准 平面 B 确定 的 被 测 要 素 理 论 正确 几何 形状 | 线 应 限定 在 直径 等 于 0.04 .圆心 位 于 由 基准 平面 4 和 基准 平 
上 的 一 系列 圆 的 两 包 络 线 所 限定 的 区 域 ІШ B 确定 的 被 测 要 素 理论 正确 几何 形状 上 的 一 系列 圆 的 两 
等 距 包 络 线 之 间 
r, 
a 一 基准 平面 4 
b 一 基准 平面 B 
c 一 平行 于 基准 4 的 平面 
7 无 基准 的 面 轮廓 度 公差 ( 见 СВ/Т 17852) 
公差 带 为 直径 等 于 公差 值 人 球 心 位 于 被 测 要 素 理 提取 (实际 ) 轮廓 面 应 限定 在 直径 等 于 0.02、 球 心 位 于 被 
论 正 确 形状 上 的 一 系列 圆 球 的 两 包 络 面 所 限定 的 
区 域 














测 要 素 理论 正确 几何 形状 上 的 一 系列 圆 球 的 两 等 距 包 络 面 
之 间 












































AN 8 相对 于 基准 的 面 轮廓 度 公差 ( 见 GB/T 17852) 

公差 带 为 直径 等 于 公差 值 1、 球 心 位 于 由 基准 平 提取 ( 实际) 轮廓 面 应 限定 在 直径 等 于 0.1、 球 心 位 于 由 
4 确定 的 被 测 要 素 理论 正确 几何 形状 上 的 一 系列 基准 平面 4 确定 的 被 测 要 素 理论 正确 几何 形状 上 的 一 系列 
球 的 两 包 络 面 所 限定 的 区 域 圆 球 的 两 等 距 包 络 面 之 间 





















































E El 




















































































































极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 






















































































符号 标注 和 解释 
9 平行 度 公差 
9.1 线 对 基准 体系 的 差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 人 平行 于 两 基准 的 两 平 提取 (实际 ) 中 心 线 应 限定 在 间距 等 于 0.1 
行 平面 所 限定 的 区 域 ЖА 和 基准 平面 B 的 两 平行 平面 之 间 


// 






























































































































































ІҢ 














间 。 该 两 平行 平面 平行 于 基准 轴线 4 且 垂 直 


В 


公差 带 为 间距 等 于 公差 值 人 平行 于 基准 轴线 4 且 提取 (实际 ) 中 心 线 应 限定 在 间距 等 于 0.1 的 两 平行 平面 
垂直 于 基准 平面 B 的 两 平行 所 限定 的 区 域 2 










































































公差 带 为 平行 于 基准 轴线 和 平行 或 垂直 于 基准 平 


面 、 间 距 分 别 等 于 公差 值 1 H, НАНЕ ЗЕ РЙ W H 








174 











F 面 所 限定 的 

















Hi [HI 








I Ін 








提取 (实际 ) 中 心 线 应 限定 在 平行 于 
于 基准 平面 有 ,间距 分 别 等 于 4 





















































[的 两 组 平行 平面 之 间 























准 轴 线 4 ЖП 
公差 值 0.1 和 0.2, 且 相互 












































ІП о4|4ів 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





нЕ 


公差 带 


线 对 基准 线 的 平行 


的 定义 








9.2 





标注 和 解释 











若 公差 值 前 加 注 了 


е, 


Фї Фф, 














线 、 直 径 等 于 公差 











值 $i 的 圆柱 面 所 限定 











4 一 基准 轴线 














线 对 基准 面 


的 平行 度 公差 





ЕШ 





提取 (实际 ) Ал ЛУ ЛЕ EJ 
ФО. 03 的 圆柱 面 内 














准 轴线 À. É 























90.03 
























































WE] 





F 面 .间距 等 了 





F 公差 值 








t 的 两 














平面 所 限定 的 区 域 











提取 (实际 ) 
0.01 的 两 平行 习 


É 


P 心 线 应 限定 在 平行 了 























EF 面 8B、 间距 等 
















































































































































































































































































































































































Е ЇН] 
{| 0.01 |В 
ү 
I 
4 一 基准 平面 B 
9.4” 线 对 基准 体系 的 平行 度 公差 
// | 公差 带 为 间距 等 于 公差 值 :的 两 平行 直线 所 限定 | ”提取 (实际 ) 线 应 限定 在 间距 等 于 0.02 的 两 平行 直线 之 
的 区 域 。 该 两 平行 直线 平行 于 基准 平面 4 且 处 于 平 | 间 。 该 两 平行 直线 平行 于 基准 平面 4、 且 处 于 平行 于 基准 平 
行 于 基准 平面 B 的 平面 内 面 8 的 平面 内 
| 002 A| в 
LE 
1 
В А 
a 一 基准 平面 4 
b 一 基准 平面 8 
9.5 面 对 基 准 线 的 平行 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 平行 于 基准 轴线 的 两 | ”提取 (实际 ) 表面 应 限定 在 间距 等 于 0.1 ,平行 于 基准 轴线 
平行 平面 所 限定 的 区 域 C 的 两 平行 平面 之 间 
ЖЕКЕ 
к Б С 
基准 轴线 C6) 
а 2 
В 

















第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 












































%3% 
(Ж) 
公差 带 的 定义 标注 和 解释 
9.6 面 对 基 准 面 的 平行 度 公差 
提取 (实际 ) 表 面 应 限定 在 间距 等 于 0.01 .平行 于 基准 也 















































公差 带 为 间距 等 于 公差 值 人 平行 于 基准 平面 的 两 








的 两 平行 平面 之 间 











F 行 平面 所 限定 的 区 域 














110.01 |р 





























a 一 基准 平面 





10 垂直 度 公差 

10.1 线 对 基准 线 的 垂直 度 公差 

公差 带 为 间距 等 于 公差 值 人 垂直 于 基准 线 的 两 平 提取 (实际 ) 中 心 线 应 限定 在 间距 等 于 0.06、 垂 直 于 基准 
轴线 4 的 两 平行 平面 之 间 

















ЕН 









































































































































行 平面 所 限定 的 区 域 
А 
а — ЖЕ 
10.2 线 对 基准 体系 的 垂直 度 公 差 
的 提取 (实际 ) 中 心 线 应 限定 在 间距 等 于 0.1 的 两 
































公差 带 为 间距 等 于 公差 值 ;的 两 平行 平面 所 限定 | ”圆柱 
49 区域。 该 两 平行 平面 垂直 于 基准 平面 4, 且 平行 于 | 平行 平 


的 
基准 平面 B 





垂直 于 基准 平面 4, 上 有 平行 



































H 
ШШ ЇН] АРАЗ 1 
基准 平面 B 






































































































































а 一 基准 平面 4 
b 一 基准 平面 8 











. 194 . 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 







































































































































































































































































































































































































































































































































































a 一 基准 轴线 




































































A 




















( 续 ) 
符号 公差 带 的 定义 标注 和 解释 

10.2 线 对 基准 体系 的 垂直 度 公差 

公差 带 为 间距 分 别 等 于 公差 值 tt 和 4,, 且 互相 垂直 圆柱 的 提取 ( 实际) 中心 线 应 限定 在 间距 分 别 等 于 0.1 和 
的 两 组 平行 平面 所 限定 的 区 域 。 该 两 组 平行 平面 都 | 0.2, 且 相互 垂直 的 两 组 平行 平面 内 。 该 两 组 平行 平面 垂直 
重 直 于 基准 平面 4。 其 中 一 组 平行 平面 乖 直 于 基准 | 于 基准 平面 4 且 垂直 或 平行 于 基准 平面 有 
平面 8, 男 一 组 平行 平面 平行 于 基准 平面 B 

11|02|41В 11|041|4|В 
B 
А 

a 一 基准 平面 4 

b 一 基准 平面 8 

a 一 基准 平面 4 
b 一 基准 平面 3 

10.3 线 对 基准 面 的 垂直 度 公 

| 若 公 差 值 前 加 注 符号 $, 公 差 带 为 直径 等 于 公差 值 圆柱 面 的 提取 (实际 ) 中心 线 应 限定 在 直径 等 于 $0. 01,3 
qt 轴线 垂直 于 基准 平面 的 圆柱 面 所 限定 的 区 域 直 于 基准 平面 4 的 圆柱 面 内 
11001 4 
А 

a 准 平面 

10.4 ” 面 对 基准 线 的 垂直 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 1 且 垂直 于 基准 轴线 的 | ”提取 (实际 ) 表 面 应 限定 在 间距 等 于 0. 08 的 两 平行 平面 之 

两 平行 平面 所 限定 的 区 域 间 。 该 两 平行 平面 垂直 于 基准 轴线 4 





L 




















ж 































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 195 
(2%) 
符号 公差 带 的 定义 标注 和 解释 
10.5 面 对 基 准 平 面 的 垂直 度 公 差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 人 垂直 于 基准 平面 的 两 提取 (实际 ) 表面 应 限定 在 间距 等 于 0.08 垂直 于 基准 平 
平行 平面 所 限定 的 区 域 面 4 的 两 平行 平面 之 间 
| 10.08 |4 
А 
a 一 基准 平面 
11 倾斜 度 公差 
11.1 线 对 基准 线 的 倾斜 度 公差 
a) 被 测 线 与 基准 线 在 同一 平面 上 提取 (实际 ) 中 心 线 应 限定 在 间距 等 于 0. 08 的 两 平行 平面 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 上 的 两 平行 平面 所 限定 | 之 间 。 该 两 平行 平面 按理 论 正确 角度 60" 倾 斜 于 公共 基准 
的 区 域 。 该 两 平行 平面 按 给 定 角度 倾斜 于 基准 轴线 轴线 4 一 B 
> 
чынан 是 取 ( 实 际 ) 中 心 线 应 限定 在 间距 等 于 0. 08 的 两 平行 平 而 
pb) 被 测 线 与 基准 线 在 不 同 平面 内 之 间 。 该 两 平行 平面 按理 论 正确 角度 60° 倾 斜 于 公共 基准 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 ;的 两 平行 平面 所 限定 | 轴线 А-В 
的 区 域 。 该 两 平行 平面 按 给 定 角 度 倾 斜 于 基准 轴线 
一 一 
a 一 基准 轴线 
11.2 线 对 基准 面 的 倾斜 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 1 的 两 平行 平面 所 限定 提取 (实际 ) 中心 线 应 限定 在 间距 等 于 0.08 的 两 平行 平面 
的 区 域 。 该 两 平行 平面 按 给 定 角度 倾斜 于 基准 平面 之 间 。 该 两 平行 平面 按理 论 正确 角度 60° 倾 斜 于 基准 平面 A 
Z 0.08 14 
ж ы 
| 
< А 
A 
a 一 基准 平面 





196. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 

































































































































































































































































































































































( 续 ) 
符号 公差 带 的 定义 标注 和 解释 
11.2 线 对 基准 面 的 倾斜 度 公差 
公差 值 前 加 注 符号 ,公差 带 为 直径 等 于 公差 值 фе 提取 (实际 ) 中 心 线 应 限定 在 直径 等 于 ФО. 1 的 圆柱 面 内 。 
的 圆柱 面 所 限定 的 区 域 。; 芯 贺 柱 面 公差 带 的 轴线 按 该 圆柱 面 的 中 心 线 按 理论 正确 角度 60" 倾 斜 于 基准 平面 4 Н. 
给 定 角度 倾斜 于 基准 平面 4 且 平 行 于 基准 平面 8 平行 于 基准 平面 B 
Z| 901|41B 
ж _ 
Е А 
a 一 基准 平面 4 
b 一 基准 平面 83 
11.3 面 对 基 准 线 的 倾斜 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 1 的 两 平行 平面 所 限定 | ”提取 ( 实际) 表面 应 限定 在 间距 等 于 0. 1 的 两 平行 平面 之 
的 区 域 。 该 两 平行 平面 按 给 定 角度 倾斜 于 基准 直线 间 。 该 两 平行 平面 按理 论 正确 角度 75° 倾 斜 于 基准 轴线 4 
А 
4. 























75° 














a 一 基准 直线 

















11.4 面 对 基 准 面 的 倾斜 度 公差 



































公差 带 为 间距 等 于 公差 值 ; 的 两 平行 平面 所 限定 | ”提取 (实际 ) 表面 应 限定 在 间距 等 于 0. 08 的 两 平行 平面 之 
区 域 。 该 两 平行 平面 按 给 定 角度 倾斜 于 基准 平 丁 间 。 该 两 平行 平面 按理 论 正确 角度 40° 倾 斜 于 基准 


21 0.08 |4 

















的 







































































a 一 基准 平面 





12 ”位 置 度 公 差 ( 见 GB/T 13319) 





12.1 点 的 位 置 度 公差 





















































































































































































































































公差 值 前 加 注 S ,公差 带 为 直径 等 于 公差 值 Sgi 的 提取 (实际 ) 球 心 应 限定 在 直径 等 4 圆 球面 内 。 
圆 球 面 所 限定 的 区 域 。 该 圆 球 面 中 心 的 理论 正确 位 | 该 圆 球面 的 中 心 由 基准 平面 4. 基准 中 心平 面 C 
置 ЖА,В С 和 理论 正确 尺寸 确定 和 理论 正确 尺寸 30 ,25 确定 

+ ај 
а I 
re B A 
ЕРЕ 
注 :提取 (实际 ) 球 心 的 定义 尚未 标准 化 














第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 
(Ж) 
符号 公差 带 的 定义 标注 和 解释 
12.2 线 的 位 置 度 公差 














,公差 带 





为 间距 等 于 公差 值 


各 条 刻 线 的 提取 ( 实际) 

































































a 一 基准 平面 4 
b 一 基准 平面 8 
































t\ 对 称 于 线 的 理论 正确 位 置 的 两 平行 平面 所 限定 的 | 称 于 基准 平面 4、.B 和 理论 ] 
区 域 。 线 的 理论 正确 位 置 准 平面 4、.8 和 理论 正 | 位 置 的 两 平行 平面 之 间 
确 尺 寸 确 定 。 公 差 只 在 一 个 方向 上 给 定 


















































P 心 线 应 限定 在 间距 等 于 0.1、 对 
E 确 尺寸 25 .10 确定 的 理论 正确 








6X0.4 
0141|В 





























差 值 i 


给 定 两 个 方向 的 公差 时 ,公差 


上 为 间距 分 别 等 于 公 








和 ts 、 对 称 于 线 的 理论 正确 (理想 ) 位 置 的 两 


各 孔 的 测 
К ЕЛЕЕ 








得 (实际 ) 中 心 线 在 给 定 方向 上 应 各 自 限 定 在 间 
F 0.05 和 0. 2 .上 且 相互 垂直 的 两 对 了 
























































a 一 基准 平面 4 
b 一 基准 平面 3 
c 一 基准 平面 C 















































对 相互 垂直 的 平行 平面 所 限定 的 区 域 。 线 的 理论 正 | 对 平行 平面 对 称 于 
确 位 置 由 基准 平面 C.A 和 B 及 理论 正确 尺寸 确定 。| 15.30 确定 的 各 和 孔 轴 线 的 理论 正确 位 置 
该 公差 在 基准 体系 的 两 个 方向 上 给 定 





FF 行 M. 





基准 平面 C4、B 和 理论 正确 








面 内 。 每 
尺寸 20、 



































































































































































“198. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





= 


(2) 


«р 
> 
sË 
І 
Ё} 
ж 





标注 和 解释 








12.2 线 的 位 置 度 公差 


























公差 值 前 加 注 符号 ,公差 带 为 直径 等 于 公差 值 pt 提取 (实际 ) 中 心 线 应 限定 在 直径 等 于 ФО. 08 的 圆柱 面 
的 圆柱 面 所 限定 的 区 域 。 该 圆柱 面 的 轴线 的 位 置 由 | 内 。 该 圆柱 面 的 轴线 的 位 置 应 处 于 由 基准 平面 C.4.B8 和 理 





















































































































































































































基准 平面 。C .4 .8 和 理论 正确 尺寸 确定 论 正确 尺寸 100 .68 确定 的 理论 正确 位 置 上 
А Ф-|Ф008|С|А|В 
Ф 
ү 

в [С 
А Е i 各 提取 (实际 ) 中 心 线 应 各 自 限定 在 直径 等 于 $0.1 М 
“ур | ым" 柱 面 内 。 该 圆柱 面 的 轴线 应 处 于 由 基准 平面 C.A、B 和 理论 

D> L 正确 尺寸 20 .15 ‚30 确定 的 各 孔 轴 线 的 理论 正确 位 置 上 











< > „2 8Х@12. 


1 201 C| ABD 



























































a 一 基准 平面 4 
b 一 基准 平面 B _ 
c 一 基准 平面 C Š 







































































12.3 ”轮廓 平面 或 者 中 心平 面 的 位 置 度 公差 





























































































































中 公差 带 为 间距 等 于 公差 值 ,, 且 对 称 于 被 测 面 理论 提取 (实际 ) 表面 应 限定 在 间距 等 于 0.05、 且 对 称 于 被 测 
正确 位 置 的 两 平行 平面 所 限定 的 区 域 。 面 的 理论 正 | 面 的 理论 正确 位 置 的 两 平行 平面 之 间 。 该 两 平行 平面 对 称 
确 位 置 由 基准 平面 基准 轴线 和 理论 正确 尺寸 确定 F 由 基准 平面 4、 基 准 轴线 В 和 理论 正确 尺寸 15、105° 确 定 





的 被 测 面 的 理论 正确 位 置 





















































申 | 0.05 | 4 






































提取 (实际 ) 中 心 面 应 限定 在 间距 等 于 0.05 的 两 平行 平面 
之 间 。 该 两 平行 平面 对 称 于 由 基准 轴线 4 和 理论 正确 角度 
45° 确 定 的 各 被 测 面 的 理论 正确 位 置 
























































b 一 基准 轴线 


8Х3.5:50.05 


+ 005 | А 






































注 : 有 关 8 个 缺口 之 间 理 论 正确 角度 的 默认 规定 见 
СВ/Т 13319 
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«П 


第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 ‚ 199. 
(Ж) 





标注 和 解释 











公差 
13 同心 度 和 同 轴 度 公差 
13.1 点 的 同心 度 公差 
公差 值 前 标注 符号 ,公差 带 为 直径 等 于 公差 值 фи ТЕТЕ AS BS IÑ 
的 圆周 所 限定 的 区 域 。 该 圆周 的 圆心 与 基准 点 重合 | 等 





















































下 内 ,内 圆 的 提取 (实际 ) 中 心 应 限定 在 直径 
F $0. 1 ,以 基准 点 A 为 圆心 的 圆周 内 
























































: 1 
a 一 基准 点 





13.2 轴线 的 同 负 


EF 
= 
> 




























































































公差 值 前 标注 符号 ,公差 带 为 直径 等 于 公差 值 фе 大 圆柱 面 的 提取 (实际 ) 中心 线 应 限定 在 直径 等 于 ФО. 08, 
的 圆柱 面 所 限定 的 区 域 。 该 圆柱 面 的 轴线 与 基准 轴 | 以 公共 基准 轴线 4 一 B 为 轴线 的 圆柱 面 内 
线 重合 
О/90.08| А -В 


















































a 一 基准 轴线 














Ў 





大 圆柱 面 的 提取 (实际 ) 中 心 线 应 限定 在 直径 等 于 90.1, 
以 基准 轴线 4 为 轴线 的 圆柱 面 内 (左下 图 ) 
大 圆柱 面 的 提取 (实际 ) 中 心 线 应 限定 在 直径 等 于 90.1, 
以 垂直 于 基准 平面 4 和 基准 轴线 p 为 轴线 的 圆柱 面 内 ( 右 


F 



































А 















































@ 2044 |в 






















































































- 200. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 

























































































































































































































































































































































































































































































































































































( 续 ) 
符号 公差 带 的 定义 标注 和 解释 
14 ”对称 度 公差 
14.1 中 心平 面 的 对 称 度 公差 
公差 带 为 间距 等 于 公差 值 1, 对称 于 基准 中 心平 面 提取 (实际 ) 中 心 面 应 限定 在 间距 等 于 0. 08, 对称 于 基准 
的 两 平行 平面 所 限定 的 区 域 中 心平 面 4 的 两 平行 平面 之 间 
三 | 0.08 | 4 
4 
了 
上 
—— 一 基准 中 心平 面 
提取 (实际 ) 中 心 面 应 限定 在 间距 等 于 0.08、 对 称 于 公共 
基准 中 心平 面 4 一 B 的 两 平行 平面 之 间 
三 | 0.08|4—B 
15 圆 跳动 公差 
15.1 径 向 圆 跳 动 公差 
公差 带 为 在 任 一 垂直 于 基准 轴线 的 横 截 面 内 .半径 在 任 一 垂直 于 基准 轴线 4 的 横 截 面 内 ,提取 (实际 ) 圆 应 
差 等 于 公差 值 人 圆心 在 基准 轴线 上 的 两 同心 圆 所 限 | 限定 在 半径 差 等 于 0.1, 圆 心 在 基准 轴线 4 上 的 两 同心 圆 之 
定 的 区 域 间 ( 左 下 图 ) 
b 在 任 一 平行 于 基准 平面 了 3 垂直 于 基准 轴线 4 的 截面 上 ， 
1 提取 (实际 ) 圆 应 限定 在 半径 差 等 于 0. 1, 圆 心 在 基准 轴线 А 
ы š 上 的 两 同心 圆 之 间 ( 右 下 图 ) 
` к {|ол|в|я 
< | а 1 оз а 
> A 
/ 
a 一 基准 轴线 
b 一 横 截面 
B 
在 任 一 垂直 于 公共 基准 轴线 А-В 的 横 截 面 内 ,提取 ( 实 
际 ) 圆 应 限定 在 半径 差 等 于 0.1 圆心 在 基准 轴线 А-В 上 的 
两 同心 圆 之 间 
B 01|4-В 
А В 


























第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 .201 . 














































































































(Ж) 
公差 带 的 定义 标注 和 解释 
15.1 径 向 圆 跳 动 公差 
圆 跳 动 通 常 适用 于 整个 要 素 ,但 亦 可 规定 只 适用 于 局 部 在 任 一 垂直 于 基准 轴线 4 的 横 截 面 内 ,提取 (实际 ) 
要 素 的 某 一 指定 部 分 圆 弧 应 限定 在 半径 差 等 于 0.2 .圆心 在 基准 轴线 4 上 的 
两 同心 加 弧 之 间 
10214 






























































15.2 轴 向 圆 跳 动 公差 























公差 带 为 与 基准 轴线 同 轴 的 任 一 半径 的 圆柱 截面 上 , 间 在 与 基准 轴线 九 同 轴 的 任 一 圆柱 形 截面 上 ,提取 ( 实 





























































































































距 等 于 公差 值 : 的 两 圆 所 限定 的 圆柱 面 区 域 际 ) 圆 应 限定 在 轴 向 距离 等 于 0. 1 的 两 个 等 圆 之 间 
ч | x š 0р 
р 
a 一 基准 轴线 
b 一 公差 带 
c 一 任意 直径 
15.3 和 斜 向 圆 跳 动 公差 
公差 带 为 与 基准 轴线 同 轴 的 某 一 圆锥 截面 上 ,间距 等 于 在 与 基准 轴线 C 同 轴 的 任 一 圆锥 截面 上 ,提取 ( 实 
公差 值 的 两 圆 所 限定 的 圆锥 面 区 域 际 ) 线 应 限定 在 素 线 方向 间距 等 于 0. 1 的 两 不 等 圆 之 间 





除非 男 有 规定 ,测量 方向 应 沿 被 测 表面 的 法 向 
































fiollc 
С x к 


当 标 注 公 差 的 素 线 不 是 直线 时 ,圆锥 截面 的 锥 角 要 随 
所 测 圆 的 实际 位 置 而 改变 


















































a 一 基准 轴线 Ч 0.1| C 


b 一 公差 带 



























































- 202. 机 械 设计 师 手 册 ( 上册) 
( 续 ) 
符号 公差 带 的 定义 标注 和 解释 
15.4 给 定 方向 的 斜 向 圆 跳 动 公差 
公差 带 为 在 与 基准 轴线 同 轴 的 .具有 给 定 锥 角 的 任 一 贺 在 与 基准 轴线 C 同 轴 且 具有 给 定 角度 60" 的 任 一 圆 
锥 截面 上 ,间距 等 于 公差 值 :的 两 不 等 圆 所 限定 的 区 域 锥 截面 上 ,提取 (实际 ) 圆 应 限定 在 素 线 方向 间距 等 于 








a 一 基准 轴线 
b 一 公差 带 











0.1 的 两 不 等 


圆 之 间 












































16 全 跳动 公差 













































































































































































16.1 径 向 全 跳动 公差 

公差 带 为 半径 差 等 于 公差 值 1, 与 基准 轴线 同 轴 的 两 圆 提取 (实际 ) 表 面 应 限定 在 半径 差 等 于 0. 1, 与 公共 基 
柱 面 所 限定 的 区 域 准 轴 线 A— PB 同 轴 的 两 圆柱 面 之 间 

ы ШМол4-В 
4 В 
а- 基准 轴线 
16.2 轴 疝 全 跳动 公差 
1 公差 带 为 间距 等 于 公差 值 ,垂直 于 基准 轴线 的 两 平行 提取 (实际 ) 表 面 应 限定 在 间距 等 于 0. 1 垂直 于 基准 

平面 所 限定 的 区 域 轴线 D 的 两 平行 平面 之 间 











a 一 基准 轴线 
b 一 提取 表面 





3.5.4 形状、 方向、 位置、 跳动 公差 值 





3.5.4.1 形状 和 位 置 公 差 的 未 注 公 差 值 ( 见 表 3-63 

















和 表 3-64) 
本 标准 主要 适用 于 用 去 除 材 料 方法 形成 的 要 素 ， 










































































也 可 用 于 其 他 方法 形成 的 要 素 。 标 准 中 所 规定 的 公差 
等 级 ， 考 虑 了 各 类 工厂 的 一 般 制 造 精度 。 若 采用 标准 
规定 的 未 注 公 差 值 ， 应 在 标题 栏 附近 或 在 技术 要 求 、 
技术 文件 中 注 出 标准 号 及 级 代号 ， 例 : GB/T 
1184-К, 





A 
Z 25 35 








i — 















































































































































































































































































































































































































































第 3 章 МЕБ. JU 2- Z Де + m a ë JE -203. 
% 3-63 形状 公差 的 未 注 公 差 值 (摘自 GB/T 1184—1996) (单位 : mm) 
直线 度 和 平面 度 
公差 等 级 ЖЖ ЕЛЕЕ 
=10 >10-30 >30~ 100 >100-300 >300- 1000 >1000--3000 
0. 02 0. 05 0.1 0.2 0.3 0.4 
0. 05 0.1 0.2 0.4 0.6 0.8 
0.1 0.2 0.4 0.8 1.2 1.6 
Ш. 1. 对 直线 度 应 按 其 相应 线 的 长 度 选择 ， 对 平面 度 应 按 其 表面 较 长 一 侧 或 圆 表面 的 直径 选择 。 
2. 圆 度 的 未 注 公 差 值 等 于 给 出 的 直径 公差 值 ， 但 不 能 大 于 本 表 中 径 向 圆 跳动 值 。 
з. 圆柱 度 的 未 注 公 差 值 不 作 规定 
表 3-64 位 置 公差 的 未 注 公 差 值 (摘自 GB/T 1184—1996) (单位 : mm) 
垂直 度 对 称 度 圆 跳 动 
基本 长 度 范围 iË ÀK K: J u Bi 
公差 等 级 >100~ | >300~ | >1000~ | 公差 等 级 >100- | >300- | >1000- 公差 等 级 
<100 =< 100 
300 1000 3000 300 1000 3000 
0.2 0.3 0.4 0.5 0.5 0.1 
0.4 0.6 0.8 1 0.6 0.8 1 0.2 
0.6 1 1.5 2 0.6 1 1.9 2 0. 5 
1. 平行 度 的 未 注 公 差 等 于 给 出 的 尺寸 公差 值 ， 或 直线 度 和 平面 度 未 注 公 差 值 中 的 相应 公差 值 取 较 大 者 ， 应 取 两 要 素 
中 的 较 长 者 作为 基准 ; 若 两 要 素 的 长 度 相等 则 可 选任 一 要 素 为 基准 。 
2. 圆 跳 动 应 以 设计 或 工艺 给 出 的 支承 面 作为 基准 ， 和 否则 应 取 两 要 素 中 较 长 的 一 个 作为 基准 。 若 两 要 素 长 度 相等 则 可 
任 选 一 要 素 为 基准 。 
з. 垂直 度 取 形成 直角 的 两 边 中 较 长 的 一 边 作为 基准 ， 较 短 的 一 边 作为 被 测 要 素 。 若 两 边 的 长 度 相 等 则 可 取 其 中 的 任 
4. 对 称 度 应 取 两 要 素 较 长 者 作为 基准 ， 较 短 者 作为 被 测 要 素 。 若 两 要 素 长 度 相等 则 可 选任 一 要 素 为 基准 。 
同 轴 度 的 未 注 公 差 值 未 作 规定 。 在 极限 状况 下 ， 同 轴 度 的 未 注 公 差 值 可 以 和 本 表 规 定 的 径 向 圆 跳动 的 未 注 公 差 值 
相等 。 应 选 两 要 素 中 的 较 长 者 为 基准 。 若 两 要 素 长 度 相 等 则 可 任 选 一 要 素 为 基准 。 
3.5.4.2 几何 公差 数值 表 ( 见 表 3-65~ 表 3-68) Ж), 一般 情 况 下 应 小 于 其 尺寸 公差 值 。 
使 用 公差 数值 表 确 定 被 测 要 素 的 公差 值 时 ， 应 考 3) 平行 度 公差 值 应 小 于 相应 的 距离 公差 值 。 
虑 下 列 情况 : 对 于 下 列 情 况 ， 考 虑 到 加 工 难 易 程度 ， 在 满足 零 
1) 在 同一 要 素 上 给 出 的 形状 公差 值 应 小 于 位 置 件 功 能 的 要 求 下 ,适当 降低 1~2 级 选用 : 中 孔 相 对 
公差 值 。 如 要 求 平行 的 两 个 表面 ， 其 平面 度 公差 值 应 于 轴 ; @@ 细 长 比较 大 或 距离 较 大 的 轴 或 孔 ; 图 宽度 较 


小 于 了 








F 行 度 公 差 值 。 
2) 圆柱 形 零 


件 的 形状 公差 值 (轴线 直线 度 除 














表 3-65 直线 度 、 
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平面 度 (摘自 GB/T 1184—1996) 
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· 204 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
主 参 数 L/mm 
22. >10 >16 >25 >40 >63 | >100 | >160 | >250 | >400 | >630 | >1000| >1600| >2500 | >4000| >6300 
公差 等 级 | <10 
-16 | ~25 | ~40 | ~63 |~100|~160| ~250| ~400 | ~630 |~1000|~1600|~2500|~4000|~6300|~10000 
公差 值 /pm 
1 0.2 |0.25 | 0.3 0. 4 0. 5 0.6 0.8 1 1.2 12 2 2.5 3 4 5 6 
2 0.4 0.5 0.6 0.8 1 1,2 1,5 2 2: 5 3 4 5 6 8 10 12 
3 0.8 1 1.2 1:5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 
4 1.2 1:9 2 2,5 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 
5 2 2,3 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 
6 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 
Т 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 
8 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 200 250 
9 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 200 250 300 400 
10 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 200 250 300 | 400 500 600 
11 30 40 50 60 80 100 120 150 200 250 300 400 500 600 800 | 1000 
12 60 80 100 120 150 200 250 300 400 500 600 800 | 1000 | 1200 | 1500 | 2000 
公差 等 级 应 用 举 例 
Қ 用 于 精密 量具 测量 仪器 和 精度 要 求 极 高 的 精密 机 械 零 件 , 如 高 精度 量规 .样板 平 尺 .工具 显微镜 等 精密 测量 仪 
` f BJ 5 9 ПАТ, ШИ WH ЕТ IS ЖЕ, ,液压 泵 柱 塞 套 端面 等 高 精度 零件 
3 用 于 0 级 及 1 级 宽 平 尺 的 工作 面 ,1 级 样板 平 尺 的 工作 面 , 测 量 仪器 圆 弧 导 委 ,测量 仪器 测 杆 等 
А 用 于 量具 测量 仪器 和 高 精度 机 床 的 导轨 ,如 0 级 平板 .测量 仪器 的 V JÉ SP J. НЕРІ ИУ V 形 滚动 导轨 、 
轴承 磨床 床 身 导 轨 WE [R] us SE 
š 用 于 1 级 平板 ,2 级 宽 平 尺 ,平面 磨床 的 纵 导 轨 ЕН НАЛ TE f: ,液压 龙门 刨床 和 转 塔 车 床 床 身 的 
导轨 ,柴油 机 进 、 排 气门 导 杆 
6 用 于 普通 机 床 导轨 面 , 如 卧 式 车 床 .龙门 刨床 滚 齿 机 .自动 车 床 等 的 床 身 导轨 立柱 导轨 , 滚 齿 机 、 卧 式 铀 床 Е 
床 的 工作 台 及 机 床 主 轴 箱 导轨 ,柴油 机 体 结 合 面 等 
7 用 于 2 级 平板 ,0. 02 游标 卡尺 尺 身 ,机 床 主轴 箱 体 , 摇 臂 钻床 底座 工作 台 ВК L Ef: ,液压 泵 盖 等 
Š ДЇР ЭЛ, ЖЕ ӘНІ, ОА ТЕЛЕ, ИОН R 6 Ж, ЗЕ, ЕН АМ, ЕН УВ ЕН РІН, ЕУ] 
机 饶 盖 ,曲轴 箱 体 及 减速 器 壳 体 的 结合 面 
в 用 于 3 级 平板 ,机 床 汐 板 箱 , 立 钻 工作 台 ӘСЕЛ ЕЖЕ ЭВ, 2 ЭН 1. dba BJ Йа, НЕН BL Аш Ж, ë FF BJ ЕШ 
面 , 缸 盖 的 结合 面 , 阀 片 ,压缩 机 的 气缸 体 , 液 压 管件 和 法 兰 的 连接 面 等 
б 用 于 3 22348 , Н 5 3: W PK E Л, 3: WK 28 ТАГ ЖЕ ЭН, ЗЕТ, PE 36 ДЕ BJ IH ШІН, ЕЛЕ Аус, С Ж 
AJ BUL шй ар, ВАГ, Д BJ) BL J 1 +-2JJ BL АО > 7 11 
11.12 用 于 易 变 形 的 薄片 лана сата r VCE Ж SJ BU tit m£ BJ 28 У, РК зс да И 2 А 
Е: 应 用 举例 不 属 本 标准 内 容 ， 仅 供 参考 。 
























































































































































































































































































































































第 3 章 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 -205. 
表 3-66 ЕЕ, АЖЕ (摘自 GB/T 1184—1996) 
б [е] 
е 
主 参数 4(D) 图 例 
主 参数 d(D)/mm 
公差 等 级 = >3 >6 10 >18 >30 >50 >80 >120 >180 >250 >315 >400 
-6 -10 ~ 18 ~ 30 ~ 50 ~ 80 ~ 120 ~ 180 ~ 250 ~ 315 ~ 400 ~ 500 
公差 值 /hm 
0 0.1 0.1 | 0.12 | 0.15 | 0.2 | 0.25 | 0.3 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2 1.5 
1 0.2 0.2 | 0.25 | 0.25 | 0.3 0.4 0.5 0.6 1 1.2 1.6 2 2.5 
2 0.3 0.4 0.4 0.5 0.6 0.6 0.8 1 1.2 3 2.5 3 4 
3 0.5 0.6 0.6 0.8 1 1 1.2 1.5 2 3 4 5 6 
4 0.8 1 1 1.2 1.5 1.5 2 2:5 3.5 4,5 6 7 8 
5 1.2 1. 5 1. 5 2 2:8 2:5 3 4 5 7 8 9 10 
6 2 2.5 2.5 3 4 4 5 6 8 10 12 13 15 
7 3 4 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18 20 
8 4 5 6 8 9 11 13 15 18 20 23 25 27 
9 6 8 9 11 13 16 19 22 25 29 32 36 40 
10 10 12 15 18 21 25 30 35 40 46 52 57 63 
11 14 18 22 27 33 39 46 54 63 72 81 89 97 
12 25 30 36 43 52 62 74 87 100 115 130 140 155 
公差 等 级 应 举例 
1 高 精度 量 仪 主轴 ,高 精度 机 床 主轴 ,滚动 轴承 滚珠 和 滚 柱 等 
精密 量 仪 主轴 、 外 套 、 阀 套 ,高 压 油泵 柱 塞 及 套 , 纺 锭 轴承 ,高 速 柴油 机 进 、 排 气门 ,精密 机 床 主轴 轴 径 , 针 阀 圆柱 
Ж, ШИ ТН ЖЕ КЕ ЭЕ ДЕ}: ЖЕЛЕ 
3 小 工具 显微镜 套 管 外 圆 ,高 精度 外 圆 磨床 轴承 ,磨床 砂轮 主轴 套 简 , 喷 油 嘴 针 阀 体 ,高 精度 微型 轴承 内 外 图 
较 精密 机 床 主轴 ,精密 机 床 主轴 箱 孔 ,高 压 阀 门 活 寨 、 活 寨 销 、 阀 体 孔 ,小 工具 显微镜 顶 针 ,高 压 油 泵 柱 寨 , 较 高 
精度 滚动 轴承 配合 的 轴 , 儿 床 动力 头 箱 体 孔 等 
I 一 般 量 仪 主轴 , 测 杆 外 圆 БЕШ ЖЯ ИНФ, — J HLK ЕШ, ЕРЕ $H 48 А, , Е 8 BL ,汽油 机 活塞 .活塞 销 孔 , pk: 
床 动力 头 、 轴 承 箱 座 孔 ,高 压 空气 压缩 机 十 字 头 销 、 活 塞 , 较 低 精 度 滚动 轴承 配合 的 轴 等 
К 仪表 端 盖 外 圆 ,一 般 机 床 主轴 及 箱 孔 rB ЕЛЕНЕ ТЕН (СӨЖ ЛАР ЗЕ Т), ЕЖ ӘН 
轮轴 , 纺 机 锭 子 ,通用 减速 器 轴 颈 ,高 速 船 用 发 动机 曲轴 ,拖拉 机 曲轴 主轴 筑 
大 功率 低速 柴油 机 曲轴 活塞、 活塞 销 . 连 杆 ` 气 所 ,高 速 柴 油 机 箱 体 孔 ,千斤 顶 或 压力 油缸 活塞 ,液压 传动 系统 
的 分 配 机 构 , 机 车 传动 轴 ,水泵 及 一 般 减 速 器 轴 绒 
5 低速 发 动机 减速 器 ,大 功率 曲柄 轴 轴 颈 , 压 缩 机 连 杆 盖 、 体 З И ‚їй Ж, КЕ НИШ, ЕЈ 8. 
辊 ,内 燃 机 曲轴 ,柴油 机 机 体 孔 凸轮 轴 ,拖拉 机 、 小 型 船用 柴油 机 气缸 套 
9 压缩 机 生体 ,液压 传动 简 , 通 用 机 械 杠 杆 、 拉 杆 与 套 简 销 子 ,拖拉 机 活塞 环 Ж {д 1, 
10 印染 机 导 布 辊 绞车 吊车 .起重机 滑动 轴承 轴 有 颈 等 
注 : 应 用 举例 不 属 本 标准 内 容 ， 仅 供 参 考 。 


























- 206. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 3-67 ЖЕЛЕ, ЕЕЕ, (摘自 

















































































































š + 倾斜 度 (摘自 GB/T 1184—1996) 
































































































































































































































































































































































































































































































































2 WI Та А) 
` үш а 
R |- 
í⁄“Z ў 
А 
主 参数 L.d( D) {| 
主 参数 L.d( D) /mm 
2. >10 >16 >25 >40 >63 | >100 | >160 | >250 | >400 | >630 | >1000| >1600| >2500 | >4000| >6300 
公差 等 级 | <10 
~16 ~25 ~40 ~63 |~100|~160| ~250| ~400 | ~630 ~1000|~1600|~2500|~4000|~6300| ~10000 
ДД 2 [Ë / um 
1 0.4 0.5 0.6 0.8 1 1.2 1.5 2 225 3 4 5 6 10 12 
2 0.8 1 1:2 1.5 2 2:5 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 
3 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 
4 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 
5 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 | 120 | 150 
6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 200 250 
7 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 200 250 300 400 
8 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 200 250 300 400 500 600 
9 30 40 50 60 80 100 120 150 200 250 300 400 500 600 800 1000 
10 50 60 80 100 120 150 200 250 300 400 500 600 800 1000 | 1200 | 1500 
11 80 100 120 150 200 250 300 400 500 600 800 1000 | 1200 | 1500 | 2000 | 2500 
12 120 150 200 250 300 400 500 600 800 1000 | 1200 | 1500 | 2000 | 2500 | 3000 | 4000 
г 应 用 举例 
公差 等 级 — - == 
ЖЕ 垂直 度 和 倾斜 度 
1 高 精度 机 床 .测量 仪器 及 量具 等 主要 基准 面 和 工作 面 
精密 机 床 导轨 ,普通 机 床 主要 导轨 ,机 床 主轴 轴 向 
ыз 4. 机 床 .测量 仪器 .量具 及 模具 的 基准 面 和 工作 面 , 精 | ZÉ I, ЖЛ. И: ЕЗШ Эй, А З Ц ЈА ВА W HI , А 
机 床上 重要 箱 体 主轴 孔 对 基准 面 , 尾 架 孔 对 基准 面 轮 测量 仪 的 心 轴 ,光学 分 度 头 心 轴 , 涡 轮轴 端面 ,精密 
刀具 .量具 的 基准 面 和 工作 下 
普通 机 床 .测量 仪器 .量具 及 模具 的 基准 面 和 工作 面 ,高 普通 机 床 导轨 ,精密 机 床 重要 零件 ,机 床 重 要 支承 
4% 精度 轴承 座 圈 . 端 盖 . 挡 圈 的 端面 ,机 床 主轴 孔 对 基准 面 , 重 | 面 , 普 通 机 床 主轴 偏 摆 ,发 动机 轴 和 离合 器 的 凸 缘 , 气 
` 要 轴承 孔 对 基准 面 , 床 头 箱 体重 要 孔 间 ,一般 减 速 器 壳 体 | ML BJ ЖКП, 2 РА. РУ 级 轴承 的 箱 体 的 凸 肩 ,液压 
孔 ,齿轮 泵 的 轴 孔 端面 等 传动 轴瓦 端面 ,量具 、 量 仪 的 重要 端面 
一 般 机 床 零件 的 工作 面 或 基准 ,压力 机 和 锻 锤 的 工作 面 ， ee са Бе. ы 
Ш Е А. — 低 精 度 机 床 主 要 基准 面 和 工作 面 , 回 转 工作 台 端 面 
中 等 精度 钻 模 的 工作 面 ,一 般 刀 具 .量具 模具, 机床 一 般 轴 ақау Ы би 
СЕК Моно 跳动 ,一 般 导 轨 , 主 轴 箱 体 孔 , 刀 架 、 砂 轮 架 及 工作 台 
6~8 承 孔 对 基准 面 ,主轴 箱 一 般 孔 间 ,变速 器 箱 孔 ,主轴 花 键 对 | - ее Жем 
Ге | ЕМИ 回转 中 心 ,机 床 轴 肩 、 气 包 配 合 面 对 其 轴线 ,活塞 销 孔 
定 心 直径 ,重型 机 械 轴 承 盖 的 端面 ,提升 机 .手动 传动 装置 对 活塞 中 心 线 以 及 装 РӨ РО 级 轴承 过 体 孔 的 轴线 等 
中 的 传动 轴 气缸 轴线 | Әх ы 
花 键 轴 轴 肩 端面 . 带 式 运 输 机 法 兰 盘 端面 对 轴 心 
精度 零件 .重型 机 械 深 动 轴 承 端 盖 , 柴 煤气 发 二 а 
510 低 精 度 零件 Елі 械 滚动 轴承 端 盖 ,柴油 机 和 煤气 发 动 上 手动 提升 机 及 传动 装置 中 轴承 端面 .减速 器 壳 体 
机 的 曲轴 孔 АШ i 2 平面 等 
11.12 零件 的 非 工 作 面 ЕТІН, АІ ЕЛІН Ят РІШ 农业 机 械 人 齿轮 端面 等 
Е: 应 用 举例 不 属 本 标准 内 容 ， 仅 供 参考 。 
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章 ， 极限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 
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表 3-68 同 轴 度 、 对 称 度 、 圆 跳动 和 全 跳动 (摘自 GB/T 1184—1996) 


主 参 数 4(D) ,B,L 图 例 






















































































































































































































































































































































































当 被 测 要 素 为 加 稚 面 时 , 取 4= 4154. 
主 参数 4(D) .BL/mm 
公差 等 级 | <1 >1 >3 >6 | >10 | >18 | >30 | >50 | >120 | >250 | >500 | >800 | >1250| >2000 | >3150| >5000| >8000 
-3 -6|-10|-18 | -30| ~ 50 | ~ 120 | -250| -500 | -800 |-1250|--2000|- 3150) -5000| ~ 8000 ~ 10000 
ХЭ /шп 
1 0.4 | 0.4 | 0.5 | 0.6 | 0.8 1 1.2 | 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 
2 0.6 | 0.6 | 0.8 1 1.2 | 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 15 20 
3 1 1 1.2 | 1.5 2 2.5 3 4 а} 6 8 10 12 15 20 25 30 
4 1.5 | 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 
5 2.5 | 2.5 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80 
6 4 4 2 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 
7 6 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 200 
8 10 10 12 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 200 250 300 
9 15 20 25 30 40 50 60 80 100 120 150 200 250 300 400 500 600 
10 25 40 50 60 80 100 | 120 | 150 200 250 300 400 500 600 800 | 1000 | 1200 
11 40 60 80 100 | 120 | 150 | 200 | 250 300 400 500 600 800 | 1000 | 1200 | 1500 | 2000 
12 60 120 | 150 | 200 | 250 | 300 | 400 | 500 600 800 | 1000 | 1200 | 1500 | 2000 | 2500 | 3000 | 4000 
公差 等 级 应 用 举例 
用 于 同 轴 度 或 旋转 精度 要 求 很 高 的 零件 ,一 般 需 要 按 尺 寸 公差 IT5 级 或 高 于 IT5 级 制造 的 零件 。1.、2 级 用 于 精密 
1~4 | 测量 仪器 的 主轴 和 顶尖 ,柴油 机 喷 油 嘴 针 阀 等 ;3、4 级 用 于 机 床 主轴 轴 绒 ,砂轮 轴 轴 颈 ,汽轮机 主轴 ,测量 仪器 的 小 
齿轮 轴 ,高 精度 滚动 轴承 内 、 外 圈 等 
应 用 范围 较 广 的 精度 等 级 ,用 于 精度 要 求 比较 高 一 般 按 尺寸 公差 IT6 或 IT7 级 制造 的 零件 。5 级 精度 常用 在 机 
5-7 | 床 轴 有 颈 , 测 量 仪 器 的 测量 杆 ,汽轮机 主轴 , 柱 塞 液 压 泵 转子 ,高 精度 滚动 轴承 外 圈 ,一般 精度 轴承 内 圈 ;7 级 精度 用 于 



































燃 机 曲轴 ,凸轮 名 























上 轴 颈 ,水泵 轴 , 齿 轮轴, 汽车 后 桥 输 昌 





H 


1 轴 ,电动 机 转子 ,P0 Ж 









































度 滚 动 轴 承 内 疾 , 印 刷机 传 墨 辊 等 



































用 于 一 般 精度 要 求 ,通常 按 尺 寸 公差 IT9~ IT10 级 制造 的 零件 。8 级 精度 用 了 




















F 拖拉 机 发 动机 分 配 轴 加 











8-10 | 以 下 齿轮 轴 的 配合 面 ,水 泵 叶轮 ,离心 泵 泵 体 ,棉花 精 梳 机 前 后 深 子 ;9 级 精度 | 


9 








;10 级 精度 




















ЕЛЕЕ ЖЕ ЭЕ, ЕП ЕЛ, ЕН Е, РЧ ЖААЛ ЭЕ УЕЛ ТЕ ЛЕ МГ їй ЖЧ 























于 内 燃 机 气缸 套 配合 








面 , H 








бх, УРТА Ру. 


行 


颈 ,9 级 精度 


车 中 


















































用 于 无 特殊 要 求 , 一 般 按 尺 寸 精度 IT12 级 制造 的 零件 
上 举例 不 属 本 标准 内 容 ， 仅 供 参 考 。 
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3.6 表面 结构 的 表示 法 
3.6.1 表面 粗糙 度 参数 及 其 数值 ( 见 表 3-69) 


表 3-69 评定 表面 结构 的 参数 及 其 数值 系列 (摘自 GBZ/T 1031-2009) (单位 : pm) 






































































































































轮廓 的 算术 平均 偏差 Ra 的 数值 轮廓 的 最 大 高 度 Rz 的 数值 
0.012 0.2 3.2 50 0.025 0.4 6.3 100 1600 
0. 025 0.4 6.3 100 0.05 0.8 12.5 200 - 
Ба Rz 
0.05 0.8 12.5 == 0.1 1.6 25 400 == 
0.1 1.6 25 == 0.2 3.2 50 800 Е 
Ra 的 补充 系列 值 Rz 的 补充 系列 值 
0.008 0.125 2.0 32 0.032 | 0.50 8.0 125 - 
0.010 0.160 2.5 40 0.040 | 0.63 10.0 160 - 
0.016 0.25 4.0 63 0.063 1.00 16.0 250 - 
0.020 0.32 5.0 80 0.080 1.25 20 320 = 
Ra Rz 
0.032 0.50 8.0 = 0.125 2.0 32 500 == 
0.040 0.63 10.0 = 0.160 2.5 40 630 Е 
0.063 1.00 16.0 = 0.25 4.0 63 1000 == 
0.080 1.25 20 - 0.32 5.0 80 1250 - 
Е: 1. R: 一 轮廓 最 大 高 度 ， 在 一 个 取样 长 度 内 最 大 轮廓 峰 高 和 最 大 轮廓 谷 深 之 和 。 
Ra 一 评定 轮廓 的 算术 平均 值 ， 在 一 个 取样 长 度 内 ， 纵 坐标 值 Z(x) 绝对 值 的 算术 平均 值 。 
2. 在 幅度 参数 ( 峰 和 谷 ) 常用 的 参数 范围 内 (Ка 5 0. 025-6. Зит, А 为 0.1~25pm)， 推 荐 优先 选用 Ва. 






























































З. 根据 表面 功能 和 生产 的 经 济 合理 性 ， 当 选用 的 数值 系列 不 能 满足 要 求 时 ， 可 选取 补充 系列 值 。 


3. 6.2 表面 结构 的 图 形 符 号 、 代 号 及 其 标注 ( 见 表 3-70~ 表 3-75 ) 





表 3-70 标注 表面 结构 的 图 形 符号 (摘自 GB/T 131 一 2006) 















































































































































є =s 意义 及 说 明 
本 图 形 符号 由 两 条 不 等 长 的 与 标注 表面 成 60* 夹 角 的 直 
基本 图 形 符号 А 线 构成 。 仅 适用 于 简化 代号 标注 ,没有 补充 说 明 时 不 能 单独 
使 用 
在 基本 图 形 符号 上 加 一 短 横 , 表 示 指 定 表面 是 用 去 除 材料 
= © 的 方法 获得 ,如 通过 机 械 加 工 获 得 的 表面 
fz 在 基本 图 形 符号 上 加 一 个 圆圈 ,表示 指定 表面 是 用 不 去 除 
去 除 材料 不 去 除 材料 材料 方法 获得 
ашығаны [ ә of 当 要 求 标注 表面 结构 特征 的 补充 信息 时 ,应 在 基本 图 形 符 
т Б 号 和 护 展 图 形 符号 的 长 边 上 加 一 模 线 
允许 任何 工艺 ”去除 材料 ”不 去 除 材料 | “ s И 
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(8) 


=š 
чр 


意义 及 说 明 











在 完整 图 形 符号 中 ,对 表面 结构 的 单一 要 求 和 补充 要 求 ,应 
注 写 在 左 图 所 示 指定 位 置 : 

注 写 表面 结构 的 单一 要 求 ,标注 表面 结构 参数 代号 、 
极限 值 和 传输 带 ( 传输 带 是 两 个 定义 的 滤波 器 之 间 的 
波长 范围 , 见 СВ/Т 6062 和 СВ/Т 1877) 或 取样 长 度 。 
为 了 避免 误解 ,在 参数 代号 和 极限 值 间 应 插入 空格 。 
5 传输 带 或 取样 长 度 后 应 有 一 斜 线 “/” ,之 后 是 表面 结 
ЕЗ 构 参 数 代 号 ,最 后 是 数值 
注 写 两 个 或 多 个 表面 结构 要 求 , 在 位 置 a 注 写 第 一 个 

С р "P: 表面 结构 要 求 , 在 位 置 5 注 写 第 二 个 表面 结构 要 求 ， 
如 果 要 注 写 第 三 个 或 更 多 个 表面 结构 要 求 , 图 形 符 号 

应 在 垂直 方向 扩大 ,以 空 出 足够 的 空间 。 扩 大 图 形 符 
号 时 ,a ИМЕН ЕЖ 
注 写 加 工 方法 。 表 面 处 理 , 涂 层 或 其 他 加 工 工艺 要 
求 ,如 车 、 磨 , 镀 等 
d 一 一 注 写 表面 纹理 和 方向 
注 写 加 工 余 量 ,以 毫米 为 单位 给 出 数值 
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а.б 












































































































































СО 注 : 在 报告 和 合同 的 文本 中 用 文字 表达 完整 图 形 符号 时 ， 应 用 字母 分 别 表示 : APA， 人 允许 任何 工艺 ，MRR， 去 除 材 料 ; 
NMR ,不 去 除 材料 。 示 例 : МЕК Ra0. 8 Rz 13.2。 


表 3-71 表面 结构 要 求 在 图 样 和 技术 产品 文件 中 的 标注 (摘自 GB/T 131 一 2006) 


表面 结构 符号 .代号 的 标注 位 置 与 方向 




















































































































项 H 图 例 意义 及 说 明 
总 的 原则 是 根据 СВ/Т 4458. 4 一 2003《 机械 制 
总 的 原则 图 尺寸 注 法 ) 的 规定 ,使 表面 结构 的 注 写 和 读 
取 方 向 与 尺寸 的 注 写 和 读 取 方 向 一 致 ( 见 图 a) 
2 Ra 16 
标注 在 轮 ` 
廓 线 上 
12.5 Rz 6.3 
b) 
表面 结构 要 求 可 标注 在 轮廓 线 上 ,其 符号 应 
从 材料 外 指向 并 接触 表面 。 必 要 时 ,表面 结构 
符号 也 可 用 带 箭头 或 黑 点 的 指引 线 引 出 标注 
( 见 图 b 和 图 c) 
标注 在 指 
引线 上 
с) 
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( 续 ) 
表面 结构 符号 .代号 的 标注 位 置 与 方向 
项 E 图 и 意义 及 说 明 
. 在 不 臻 引起 误解 时 ,表面 结构 要 求 可 以 标注 
кенін оби? 在 给 定 的 尺寸 线 上 ( 见 图 d) 
ф120һҺ6 
4) 
标注 在 形 ф10+0.1 
位 公益 前 ы %00.2,4 表面 结构 要 求 可 标注 在 形 位 公差 框 格 的 上 方 
到 А e & 
2. Z ( 见 图 e 和 图 全 
е) ғ) 
а Rz 63 Rz 63 
标注 在 延 a 表面 结构 要 求 可 以 直接 标注 在 延长 线 上 ,或 
长 线 上 э 用 带 箭头 的 指引 线 引 出 标注 ( B sl b 和 图 к) 
ш Та 16 
g) 
标注 在 圆柱 圆柱 和 楼 柱 表面 的 表面 结构 要 求 只 标注 一 次 
和 棱柱 ( 见 图 g) 。 如 果 每 个 楼 柱 表面 有 不 同 的 表面 结 
表面 上 构 要 求 , 则 应 分 别 单独 标注 ( 见 图 h) 
表面 结构 要 求 的 简化 注 法 
经 LE 如 果 在 工件 的 多 数 ( 包 括 全 部 ) 表面 有 相同 
2 2 的 表面 结构 要 求 , 则 其 表面 结构 要 求 可 统一 标 
22222 注 在 图 样 的 标题 栏 附近 。 此 时 ,表面 结构 要 求 
有 相同 表面 的 符号 后 面 应 有 : 
ана, тут “ы =Z ен Кү 
简化 注 法 СЕ = 号 ( 见 图 &) 
= _ Е _、 2) 在 圆 括 号 内 给 出 不 同 的 表面 结构 要 求 ( 见 
Ra (Z) ma (к 1б 63) шъ) ， 不 同 的 表面 结构 要 求 应 直接 标注 在 图 
Ü 形 中 ( 见 图 a 和 图 b) 
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( 续 ) 
表面 结构 要 求 的 简化 注 法 
项 F А й 意义 及 说 明 
用 带 字 
母 的 完 在 图 纸 空 间 有 限时 ,可 用 带 字母 的 完整 符号 ， 
整 符号 以 等 式 的 形式 ,在 图 形 或 标题 栏 附近 ,对 有 相同 
的 简化 表面 结构 要 求 的 表面 进行 简化 标注 ( 见 图 e) 
多 | 、、 
个 注 法 
表 
面 
有 
共 
x Vv 
要 
Жаз 
ШЕРТ Ra32 可 用 表 3-70 的 基本 图 形 符号 和 扩展 图 形 符 
法 | 符号 的 = 号 ,以 等 式 的 形式 给 出 对 多 个 表面 共同 的 表面 
简化 结构 要 求 ( 见 图 d) 
法 注 24 Ка 3.2 
d) 
两 种 或 多 种 工艺 获得 的 同一 表面 的 注 法 
Fe/Ep*Cr25b 
шнш ррР55971 
к 几 种 不 同 的 工艺 方法 获得 的 同一 表面 , 当 
ses 需要 明确 每 种 工艺 方法 的 表面 结构 要 求 时 ,可 
жүн ЖЭК 按 左 图 进行 标注 
的 注 法 ЖҰЖ 
= 
注 : 表面 结构 要 求 对 每 一 表面 一 般 只 标注 一 次 ， 并 尽 可 能 注 在 相应 的 尺寸 及 其 公差 的 同一 视图 上 。 除 非 另 有 说 明 ， 所 标 
注 的 表面 结构 要 求 是 对 完工 零件 表面 的 要 求 。 
表 3-72 表面 结构 代号 和 补充 注释 符号 的 含义 
项 目 оок 含义 /解释 
ко 表示 不 允许 去 除 材料 , 单 向 上 限 值 , 默 认 传 输 带 ,R ЕЕ, 38 БЕ БЕ 00 k К Es J 
0.4nm, 评 定 长 度 为 5 个 取样 长 度 ( 默 认 ), “16% 规 则 ”( 默 认 ) 
Кс тах 0.2 表示 去 除 材料 , 单 向 上 限 值 ,默认 传输 带 ,R 轮廓 ,粗糙 度 最 大 高 度 的 最 大 值 
0.2pm ,评定 长 度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ),“ 最 大 规则 ” 
表面 结构 0.008-0.8/Ra 3.2 表示 去 除 材 料 , 单 向 上 限 值 ,传输 带 0. 008-0.8тп,8 轮廓 ,算术 平均 偏差 
代号 3.2pm, 评 定 长 度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ),“16 规则 ”( 默 认 ) 













































































20574332 表示 去 除 材 料 , 单 向 上 限 值 ,传输 带 : 根 据 СВ/Т 6062 ,取样 长 度 0.8um(A。 

с за 默认 0.0025mm),R 轮廓 ,算术 平均 偏差 3. 2km ,评定 长 度 包含 3 个 取样 长 度 ， 
“16% 规 则 ”( 默认) 

U Ramax3.2 表示 不 允许 去 除 材 料 ,双向 极限 值 ,两 极限 值 均 使 用 默认 传输 带 ,R 轮廓 , 上限 

L Ка 0.8 值 :算术 平均 偏差 3. 2um ,评定 长 度 为 5 个 取样 长 度 (默认 ) “最 大 规则 ”, 下 限 

值 :算术 平均 偏差 0.8um ,评定 长 度 为 5 个 取样 长 度 ( 默 认 ) “16% 规 则 ”( 默 认 ) 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





项 目 代 = 


含义 /解释 


( 续 ) 





Ë 


加 工 方法 :铣削 





带 有 补充 注 


T+ 








表面 纹理 :纹理 呈 多 方向 























对 投影 视图 上 封闭 的 轮廓 线 所 表示 的 各 表面 有 相同 的 表面 结构 要 求 





s 
2. м 
= 








加 工 余 量 3mm 


表 3-73 表面 纹理 符号 的 解释 










































































符号 解释 符号 кон 
— 纹理 平行 于 视图 所 在 的 投影 面 C 纹理 旺 近似 同心 圆 且 圆 心 与 表面 中 心 相关 
| 纹理 垂直 于 视图 所 在 的 投影 面 R 纹理 旦 近似 放射 状 且 与 表 而 圆心 相关 
纹理 呈 两 斜 向 交叉 目 与 视 医 4 投影 I | 
x - 两 斜 向 交叉 且 与 视图 所 在 的 投 晤 D БОЙ ЫШ IE, 无 方向 
面相 交 
M 纹理 旦 多 方 据 





























注 : 如 果 表 面 纹理 不 能 清楚 地 用 这 些 符号 表示 ， 必 要 时 ， 可 以 在 图 样 上 加 注 说 明 。 

















要 求 


表 3-74 表面 结构 要 求 的 标注 示例 


ж 例 





表面 粗糙 度 : 





双向 极限 值 ; 上 限 值 为 Ra = 50pm, 下 限 值 为 Ra = 











4mm; 默 认 的 评定 长 度 5x4mm=20mm; 表 面 








争议 时 ,不 必 加 U 和 工 





Ж 
6.3hm; 均 为 "16% 规 则 ”( 默 认 ) ;两 个 传输 带 均 为 0.008~ 0.008-4/Ra 50 
定 纹理 呈 近 似 同 3 С0.008—4/Ка 6.3 


心 圆 且 圆心 与 表面 中 心 相 关 ; 加 工 方法 为 铣削 ;不 会 引起 











59 
局 
Е 





以 外 ,所 有 表面 的 粗糙 度 : 





Ж х 
=F 
= 
жі 
m 








的 工艺 
不 同 要 求 的 表面 的 表面 粗糙 度 : 


Б 











单 向 上 限 值 ;Ra=0. 8pm;“16% 规 则 ”( 默认 ) ;默认 传输 
带 ;默认 评定 长 度 (5xA.) ;表面 纹理 没有 要 求 ;去 除 材料 




















的 工艺 


BL; Rz= 6. 3pm;“16% 规 则 ”( 默认 ); 默 认 传 输 
带 ;默认 评定 长 度 (5xA。) ;表面 纹理 没有 要 求 ;去 除 材 料 
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(8) 
要 Ж жо Й 
表面 粗糙 度 
两 个 单 向 上 限 值 : 
1) Ка= 1. брт 时: “16% 规 则 ”( 黑 认 )(GBZT 10610) ; Ж ж 
认 传 输 带 ( GB/T 10610 和 СВ/Т 6062) ;默认 评定 长 度 (5x Ва 16 


2.2 (СВ/Т 10610) 
2) Rzmax = 6. Зит 时 :最 大 规则 ;传输 带 -2.5pm(GB/T 
6062) ;评定 长 度 默认 5x2. Smm; 表 面 纹理 垂直 于 视图 的 
影 面 ;加 工 方法 为 麻 削 




















了 -2.5ARz тах6.3 





表面 粗糙 度 : 

单 向 上 限 值 ; Rz = 0. Врт; “166 规则 ”( 默 认 ) (GBZT 
10610) ;默认 传输 带 (GBZT 10610 和 СВ/Т 6062) ;默认 评 
定 长 度 (5xA。)(GBZT 10610) ;表面 纹理 没有 要 求 ;表面 处 
理 为 铜 件 , 镀 镍 / 铬 ;表面 要 求 对 封闭 轮廓 的 所 有 表面 有 效 
































CUEp.NiSbCr0.37 


R: 0.8 





表示 粗糙 度 : 

单 向 上 限 值 和 一 个 双向 极限 值 : 

1) 单 向 Ка = 1. бшп 时 :“16% ЖАЛ” (БАЗА) (СВ/Т 
10610) ; 传输 带 -0. 8mm(A. 根据 СВ/Т 6062 确定 ) ;评定 
长 度 5x0.8=4mm( GB/T 10610) 

2) 双 向 Rz 时 :上 限 值 Rz= 12. 5pm, 下 限 值 Rz=3.2pm; 
“16% 规 则 ”( 上 默认 ) ;上 、 下 极限 传输 带 均 为 -2. отт (А, Ж 
据 СВ/Т 6062 确定 ); 上 、 下 极限 评定 长 度 均 为 5x2.5= 
12. 5mm( СВ/Т 10610) ,即使 不 会 引起 争议 ,也 可 以 标注 U 
ЖІ 符号 ;表面 处 理 为 钢 件 , 镀 镍 / 铬 























Fe/Ep-Nil0bCr0.3r 





—0.8/Ка 1.6 
U-2.S/Rz 12.5 
L-2.5/Rz 3.2 








表面 结构 和 尺寸 可 以 标注 在 同一 尺寸 线 上 : 

键 槽 侧 壁 的 表面 粗糙 度 : 

一 个 单 向 上 限 值 ;Rae=3.2umji “166 ЖАШ”( ЗА)(СВ/Т 
10610) ;默认 评定 长 度 (5xA,)(GBAT 10610) ;默认 传输 带 
(СВ/Т 10610 #1 СВ/Т 6062) ;表面 纹理 没有 要 求 ;去 除 材料 
的 工艺 

倒 角 的 表面 粗糙 度 : 

一 个 单 向 上 限 值 ;Ra=6.3pm;“16% 规 则 ”( 上 默认 ) ( GBZT 
10610) ;默认 评定 长 度 (5xA。)(GBZT 10610) ;默认 传输 带 
(СВ/Т 10610 和 СВ/Т 6062) ;表面 纹理 没有 要 求 ; 去 除 材 料 
的 工艺 
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要 求 


( 续 ) 





表面 结构 和 尺寸 可 以 一 起 标注 在 延长 线 上 ,或 分 别 标注 





在 轮廓 线 和 尺寸 界线 上 
示例 中 的 三 个 表面 粗糙 度 要 求 : 














单 向 上 限 值 ;分 别 是 Ra = 1. бит; Ra = 6.3pm; Rz = 
12. 5pm;“16% 规 则 ”( 默认 ) (СВ/Т 10610) ;默认 评定 长 
度 (5xA,) (Св/Т 10610) ;默认 传 
GB/T 6062) ;表面 纹理 没有 要 求 ; 去 除 材 料 的 工艺 


нЕ 








输 带 (GBZT 10610 和 


+ 











表面 结构 .尺寸 和 表面 处 理 的 标注 :该 示例 是 三 个 连续 


的 加 工 工序 


第 一 道 工序 : 单 向 上 限 值 ; Rz = 1. бит; “16% 规则 ”( 默 
ЗА) (СВ/Т 10610) ;默认 评定 长 度 (5xA.) (СВ/Т 10610); 
默认 传输 带 ( CB/T 10610 和 СВ/Т 6062 ) ; 表面 纹理 没有 


要 求 ;去 除 材料 的 工艺 


第 二 道 工 序 : 镀 饥 , 无 其 他 表面 结构 要 求 











第 三 道 工序 :一 个 单 向 上 限 





02 |8 
默认 评定 长 


























10610 和 СВ/Т 6062) ;表面 纹理 没有 要 求 ; 


GB/T 131--19937 











表 3-75 


СВ/Т 131—20062 


直 , 仅 对 长 为 S0mm 的 圆柱 
有 效 ;Rz=6.3hm; 16% 规 则 ”( 默 认 )(GBZT 10610); 
度 (5xA.)(GBZT 10610) ;默认 传输 带 (GBXMT 

















磨 削 加 工 工艺 





表面 结构 要 求 图 形 标注 的 新 旧 标 准 对 照 


说 明 主 要 
问题 的 示例 





СВ/Т 131—1993 | GB/T 131—2006° 





说 明 主 要 
问题 的 示例 








"Тл 


/ Ка 1.6 


采 








Ra 只 


“16% 规 则 ” 














0.8 —0.8/Rz 6.3 
Ry 3.2 


除 Ra 外 其 他 


























Rz 32 2 1. т 
Ry32/ к /Rz 除了 Ra“ 16% 总 Rol Ra 及 其 他 
规则 ”的 参数 参数 
Ramax 1.6 Rz 6.3 评定 长 度 中 的 
“最 大 规则 ” Ry 32 取样 长 度 个 数 如 
ЖЖЖ 5 
0.8 —0.8/Ка 1.6 L Ка16 
1.6 = Ra 加 取样 长 度 _9 下 限 值 
0.025-0.8/Ra 1.6 42 U Ra 32 
_9 传输 带 1.6 L Ra 1.6 上 、 下 限 值 





在 CB/T3505 一 1983 和 GB/T 10610 一 1989 中 定义 的 默认 值 和 规则 仅 
BB 写 不 一 致 问题 ， 标 准 正文 要 求 参 数 代号 第 二 个 字母 标注 为 下 标 ， 但 在 所 有 的 图 表 中 ， 
其 他 表 


131 一 1993 中 存在 参数 代号 
二 个 字母 都 是 小 写 ， 
@ 新 的 Rz 为 原 Ry 的 定义 ， 原 Ry 的 符号 不 








@ 表示 没有 该 项 。 









































于 参数 Ra、Ry 和 К: (十 点 高 度 ) 。 此 外 ，GBZT 














而 当时 所 有 的 








面 结构 标准 都 使 
使 用 。 


用 下 标 。 
































ж 
已 
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3.6.3 选用 表面 粗糙 度 评定 参数 值 的 参考 图 表 ( 见 表 3-76~ 表 3-78) 
表 3-76 表面 粗糙 度 的 表面 特征 、 加 工 方法 及 应 用 举例 
度 Ва/рт 特 征 加 工 方法 应 用 举例 
50 明显 可 见 刀 痕 Ж#Н ЖЕ Pé h ,Ш 粗 制 后 所 得 到 的 粗 加 工 面 , 为 表面 粗糙 度 最 低 的 加 工 面 ,一般 很 少 采 用 
粗 车 ОШ УЖ. 粗 加 工 表面 比较 精确 的 一 级 ,应 用 范围 很 广 ,一 般 凡 非 结 合 的 加 工 面 均 
25 微 见 刀 痕 ЕТ 用 此 级 粗 烟 度 。 如 轴 端 面倒 角 、 钻 孔 , 齿 轮 及 带 轮 的 侧面 , 键 槽 非 工 作 表 
面 ,垫圈 的 接触 面 ,轴承 的 支承 面 等 
半 精 加 工 表面 。 不 重要 零件 的 非 配合 表面 ,如 支柱 、 轴 支架 外壳、 衬 套 
车 ` 铀 、 刨 、 钻 、 平 | 等 的 端面 ; 紧 固 件 的 自由 表面 ,如 螺栓 .螺钉 、 双 头 螺栓 及 螺母 的 表面 ;不 要 
12.5 可 见 加 工 痕迹 ”| 铣 、 立 铣 、 雏 、 粗 匀 、| 求 定 心 及 配合 特性 的 表面 ,如 用 钻头 钻 的 螺栓 也 ,螺钉 孔 及 钢 钉 孔 等 表面 
Ж Еи 固定 支承 表面 ,如 与 螺栓 头 及 锦 钉 头 相 接触 的 表面 ; 带 轮 , 联 轴 器 .凸轮 、 偏 
心 轮 的 侧面 , 平 键 及 键 槽 的 上 下 面 , 斜 键 侧 面 等 
жш ОШ E G 半 精 加 工 表面 。 和 其 他 零件 连接 而 不 是 配合 表面 ,如 外 壳 、 座 加 盖 . 凸 
Zà ШЕЛІ |1-2 усш? М. 耳 тій ,扳手 及 手 轮 的 外 圆 ;要 求 有 定 心 及 配合 特性 的 固定 支承 表面, 如 
É p SEE ын AD 0981 ‚ЖЕЛПИНИП L fE 2 下 ;不 重要 的 紧 固 螺纹 的 表面 ; 非 传动 的 梯 
Тт ` ZZY ,锯齿 形 螺纹 表面 , 轴 与 秸 圈 摩擦 面 ,燕尾 槽 的 表面 
接近 于 精 加 工 。 要 求 有 定 心 (不 精确 的 定 心 ) 及 配合 特性 的 固定 支承 表 
看 不 见 的 加 工 Ж.Ж, 刨 、 铣 、| 面 ,如 衬 套 、 轴 承 和 定位 销 的 压 人 孔 ;不 要 求 定 心 及 配合 特性 的 活动 支承 
3.2 тен м, ЛЕ ШІ Эг МЕН АНАНЫ E sJ АБС T. E ЖЩ, [КЖ (30- 
1-2 点 /cm2 RIN | 60r/min) КН  а<50тт, Ж) ЖЛ ЕКШ, Кш Н Н ЖІП (ГР ЛУ 
] ) 端 盖 内 侧面 等 
要 求 保证 定 心 及 配合 特性 的 表面 ,如 锥 形 销 和 圆柱 销 的 表面 ;普通 与 6 
ү 、| 车 . 铀 、 拉 \ 磨 . 立 | 级 精度 的 球 轴承 的 配合 面 ,如 滚动 轴承 的 孔 ,滚动 轴承 的 轴 颈 ;中 速 (60-~ 
ПТТ ш ¿2 аа. В регии Лозан sp aa 
1.6 的 方向 k 2 3—10 点 /|120r/min) 转 动 的 轴 绒 , 静 连 接 IT7 公差 等 级 的 孔 , 动 连接 IT9 公差 等 级 的 
em? , 磨 18 JE 孔 ; 不 要 求 保证 定 心 及 配合 特性 的 活动 支承 面 ,如 高 精度 的 活动 球状 接头 
表面 ,支承 热 圈 、 套 齿 又 形 件 P B 09 36 18 
要 求 能 长 期 保持 所 规定 的 配合 特性 的 IT7 的 轴 和 了 和 孔 的 配合 表面 ;高 速 
(120r/min 以 上 ) 工 作 下 的 轴 颈 及 衬 的 工作 面 ;间隙 配合 中 IT7 公差 等 级 的 
=ош 天 3-10 孔 ,7 级 精度 大 小 齿轮 工作 面 ,蜗轮 齿 面 (7~8 级 精度 ) ,滚动 轴承 轴 须 ;要 
ЕЛ T. JE Ж Но. Ше” PE 求 保 证 定 心 及 配合 特性 的 表面 ,如 滑动 轴承 轴瓦 的 工作 表面 ;不 要 求 保证 
的 方向 ЖЕ ”5 是 必 及 结合 特性 的 活动 支承 面 , 如 导 杆 、 推 杆 表 下 
ш 工作 时 受 反 复 应 力 的 重要 零件 ,在 不 破坏 配合 特性 下 工作 ,要 保证 其 耐 
久 性 和 疲劳 强度 所 要 求 的 表面 ,如 受 力 螺 栓 的 圆柱 表面 ,曲轴 和 凸轮 轴 的 
工作 表面 
工作 时 承受 反复 应 力 的 重要 零件 表面 ,保证 零件 的 疲劳 强度 ,防腐 性 和 
КР ЯЗ Е S. E MA PE; ТЕН ЖЕН é Fr E АО ЕШ, ДІН ЕШ ї& Ж ЯП: ЗЕ & ТТАР; 
迹 的 方向 ЖЕ .超级 加 工 IT5~IT6 公差 等 级 配合 的 表面 ,3、4、5 级 精度 齿轮 的 工作 表面 ,4 级 精度 深 
动 轴承 配合 的 轴 有 颈 
工作 时 承受 较 大 反复 应 力 的 重要 零件 表面 ,保证 零件 的 疲劳 强度 、 防 蚀 
0.2 暗 光 泽 面 超级 加 工 性 及 在 活动 接头 工作 中 的 耐久 性 的 一 些 表 面 , 如 活塞 键 的 表面 ,液压 传动 
用 的 孔 的 表面 
0.1 亮光 泽 面 
0. 05 镜 状 光泽 面 ЖӨӨТ: 精密 仪器 及 附件 的 摩擦 面 ,量具 工作 面 , 块 规 、 高 精度 测量 仪 工作 面 , 光 
0. 025 雾 状 镜面 学 测量 仪 中 的 金属 镜面 
0. 012 镜面 
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表 3-77 表面 粗糙 度 值 与 公差 等 级 、 公 称 尺 寸 的 对 应 关系 





























公差 等 级 IT | 公称 尺寸 /mm Ва/рт Бг/ рат 公差 等 级 IT | 公称 尺寸 /mm Ra/um Rz/ рт 
<10 0.250-0.040/ 0.16-0.20 <10 0. 20~ 0. 32 1.0~1.6 

А >10-50 |0. 0500.080) 0. 25-0. 40 А >10-80 0.40-0.63 2.0-3.2 
>50-180 | 0.10-0.16 0.50-0.80 >80-250 0.80-1.25 4.0-6.3 

>180-500 | 0.20-0.32 1.0-1.6 >250-500 1.6-2.5 8.0-10 

<18 0. 050-0. 080/ 0.25-0.40 <6 0. 40—0. 63 20-32 

ы >18-50 0.10-0.16 0.50-0.80 7 >6-50 0.80-1.25 ККЕ 
>50-250 | 0.20-0.32 1.0-1.6 >50-500 1.6—2.5 8. 0—10 

>250-500 | 0.40~0.63 2.0-3.2 = аса ЕУ 

<6 0. 0500.080) 0. 25-0. 40 8 >6-120 0.80-1.25 4.0-6.3 

4 >6-50 0.10-0.16 0.50-0.80 >120-500 1.6-2.5 8.0-10 
>50-250 | 0.20-0.32 1.0-1.6 “10 0.80-1.25 4.0-6.3 

>250-500 | 0.40-0.63 2.0-3.2 9 >10-120 1.6-2.5 8.0-10 

<ë гта гзта >120- 500 3.2-5.0 12.5-20 

> >6~50 0.20-0.32 1.0-1.6 10 1.6-2.5 8.0-10 
550250 | 0 40-0 63 2 0-3 2 10 >10~120 3.2~5.0 12.5-20 

>250-500 0.80-1.25 4.0-6.3 >120-500 6.3-10 25-40 


























сезйз жаа азаны j аш — 
表 3-78 不 同 加 工 方法 可 能 达到 的 表面 粗糙 度 
表面 粗糙 度 Ra/ um 


0.012 0.025] 0.05 |0. 100| 0.20 | 0.40 | 0.80 | 1.60 | 3.20 | 6.30 |12.5 | 25 50 100 

















加 工 方法 
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表面 粗糙 度 Ка/ um 





加 工 方法 





0.012|0.025| 0.05 | 0.10 | 0.20 0.40 0.80 1.60 3.20|6.30 | 12.5 | 25 50 100 
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深 压 抛光 
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电 火 花 加 工 
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3.7 产品 几何 技术 规范 (GPS) 总 
规划 


3.7.1 概述 


产品 几何 技术 规范 ( Geometrical Product Specifi- 
cation апа Verification， 简 称 GPS) 是 针对 所 有 几何 产 
品 建立 的 一 个 几何 技术 标准 体系 ， 它 覆盖 了 从 宏观 到 
微观 的 产品 几何 特征 ， 涉 及 产品 开发 、 设 计 、 制 造 、 
验收 、 使 用 以 及 维修 、 报 废 等 整个 生命 周期 的 全 过 
程 。 它 由 涉及 产品 几何 特征 及 其 特征 量 的 诸多 技术 标 
准 所 组 成 ,包括 工件 尺寸 、 几 何 形 状 和 位 置 以 及 表面 
形 貌 等 方面 的 标准 。 产 品 几 何 技 术 规 范 原 隶 属 三 个 国 
际 标准 化 组 织 的 技术 委员 会 (ISOZTC) 负责 的 标准 
领域 : ISOZTC 3“ 极 限 与 配合 ”; IS0ATC 57“ 表 面 特 
征 及 其 计量 学 ”; ISOZTC 10/SC 5“ 尺 寸 和 公差 的 表 
示 法 ”。 三 个 技术 委员 会 分 别 有 其 各 自 的 标准 体系 ， 
由 于 各 自 工作 的 独立 性 ， 造 成 各 技术 委员 会 之 间 的 工 
作出 现 了 重复 、 空 缺 和 不 足 ， 同 时 产生 术语 定义 的 矛 
盾 、 基 本 规定 的 差别 以 及 综合 要 求 的 差异 ， 使 得 产品 
几何 标准 之 间 出 现 众多 不 衔接 和 了 矛盾 之 处 。1993 年 
成 立 了 ISOZTC 3-10-57ZJHG“ 联 合 协调 工作 组 ”， 对 
三 个 委员 会 所 属 范围 的 尺寸 和 几何 特征 领域 内 的 标准 
化 工作 进行 了 协调 和 调整 ， 提 出 了 GPS 的 概念 ， 
决定 根据 一 个 总 体 规 划 建 立 GPS 标准 结构 。1995 年 
TC 3 颁布 了 ISOZTR 14638 “GPS 总 体 规划 (Masterp- 
lan) ”， 正式 提出 了 GPS 概念 和 标准 体系 的 矩阵 模 
型 。1996 年 ISOZTMB “技术 管理 局 ”撤销 了 TC 3、 
TC 10/5С 5 和 ТС 57 三 个 技术 委员 会 ， 将 其 合并 成 立 
Т ISOZTC 213， 其 工作 任务 是 根据 ISOZTR 14638 
“GPS 总 体 规 划 (Masterplan) ”建立 一 个 完整 的 GPS 
国际 标准 体系 。 
GPS 总 体 规划 以 标准 框架 结构 确定 了 各 标准 在 
GPS 标准 体系 中 的 位 置 和 作用 ， 其 中 的 GPS 通用 标 
准 的 框架 结构 是 由 许多 基本 的 GPS 几何 特征 的 标准 
链 组 成 的 矩阵 形式 。 各 标准 链 按 其 规范 要 求 分 成 多 个 
链 环 ， 每 个 链 环 至 少 包括 一 个 标准 ， 它 们 之 间 相 互 关 
联 ， 并 与 其 他 链 环 形成 有 机 的 联系 。GPS ИЕ 
阵 共 有 6x18= 108 个 单元 ， 每 一 个 单元 都 应 至 少 包 含 
一 个 标准 。 为 了 说 明 单个 标准 在 整个 体系 中 的 作用 和 
与 其 他 标准 的 联系 ，ISOZTC 213 要 求 制定 的 每 个 标 
准 都 要 在 附录 里 将 标准 中 提出 的 和 涉及 其 他 标准 的 相 
关 概 念 绘制 成 概念 图 ， 以 明确 相互 之 间 的 联系 ; 并 在 
体系 的 总 框架 和 标准 链 的 矩阵 中 标明 其 所 属 的 GPS 
标准 类 别 和 在 标准 链 中 影响 的 链 环 。 































































































































































































































































































本 部 分 是 在 对 GPS 理论 有 了 一 定 的 认识 和 研究 





Ку 














的 基础 上 ， 结 合 我 国情 况 修 改 采 用 了 ISOZTR 14638. 


1995《 产 品 几 何 技术 规范 (GPS) 


总 体 规 划 》。 读 


者 可 以 据 此 了 解 GPS 的 全 貌 ， 并 取得 有 关 国 家 标准 


的 线索 。 





GPS 包括 以 下 概念 : 











合 标准 、GPS 通 月 

















分 为 四 类 标准 ， 即 GPS 
上 标准 和 GPS 补充 标准 。 











ЕШ АЛЕ, GPS Ж 



































一 一 涵盖 各 种 几何 特征 ， 如 尺寸 、 距 离 、 角 废 、 








形状 、 位 置 、 方 向 、 


表面 粗糙 度 等 。 




















一 一 包括 工件 的 特定 工艺 公差 标准 和 典型 的 机 械 


零件 几何 要 素 标准 。 





造 、 计量 、 


涉及 产品 生命 周期 的 多 个 阶段 ， 如 
质量 检验 等 。 








设计 、 制 





将 四 种 类 型 GPS 标准 按 其 功能 建立 了 GPS 总 体 
规划 的 矩阵 模型 (又 称 体系 框架 ) 。 





3.7.2 术语 和 定 





x 


(1) 标准 链 影响 同一 几何 特征 的 一 系列 相关 
标准 。 标 准 链 按 其 规范 要 求 分 成 多 个 链 环 ， 每 个 链 环 


至 少 包 括 一 个 标准 ， 
环形 成 有 机 的 联系 ， 





? 





该 几何 特征 功能 的 实现 。 











它们 之 间 相 互 关 联 ， 并 与 其 他 链 
缺少 任 一 链 环 的 标准 ， 都 将 影响 

















(2) GPS 基础 标准 ”确定 GPS 的 基本 原则 和 体 























其 他 三 类 标准 的 基础 


(3) GPS 综合 标准 
及 或 影响 所 有 几何 特征 标准 链 的 全 部 链 环 或 部 分 链 环 














现 体系 框架 及 结构 的 标准 ， 是 协调 和 规划 GPS 体系 
中 各 标准 的 依据 。 在 GPS 体系 中 ， 











GPS 基础 标准 是 





° 





给 出 综合 概念 和 规则 ， 涉 











的 标准 。 在 GPS Й 


作 体 系 中 起 着 统一 各 GPS 通用 标 














准 链 和 GPS 补充 标准 链 技术 规范 的 作用 



































(4) GPS 通 








] 标 








ИЕЛЕ ИЕ Н — Ж 7] GPS 通用 标 



































ЙЕЗЕН pR BJ Ёк ИЕ Е. МІНІ GPS 通用 标准 之 间 


的 联系 与 区 别 ， 和 矩阵 行 表征 不 同 的 几何 特征 ， 


表征 不 同 的 技术 环节 











和 矩阵 列 
和 要 求 。 和 矩阵 中 的 每 个 矩阵 单元 














对 应 特定 的 几何 特 和 








标准 。 


注意 : ЖЕЛІ ( 链 环 号 ) ЖЕТ) 


和 理解 图 纸 的 顺序 ; 
何 排序 规则 。 
(5) GPS 通用 














标准 GPS 标准 的 主体 ， 为 各 种 


E 和 规范 要 求 ， 应 至 少 包 含 一 个 














j 户 阅读 
ЖИЕНІН (号 ) 没有 采用 任 






































类 型 的 几何 特征 建立 


了 从 图 样 标注 、 公 差 定义 和 检验 











要 求 到 检验 设备 的 计量 校准 等 方面 的 规范 。 


(6) GPS 补充 标准 矩阵 由 











系列 GPS 补充 标 








准 排列 组 成 的 标准 矩阵 。 


i — 


# 3 2 
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GPS 补充 标准 也 可 以 排列 成 矩阵 形式 。 




















(7) GPS 补充 标准 ”基于 制造 工艺 和 要 素 本 身 上 表示 。 这 个 原则 影响 GPS 通用 标准 
的 类 型 ， 对 GPS 通用 标准 中 各 要 素 在 特定 范畴 的 补 链 环 数 。 
充 规定 。 3) 互补 性 原则 。 在 GPS 通用 
注意 : GPS 补充 标准 分 为 两 类 : 特定 工艺 (如 个 独立 的 标准 链 与 
车 、 铸 造 等 ) 的 公差 标准 和 典型 的 机 械 几 何 要 素 标 ” 上 的 每 个 要 求 相互 独 
准 。 大 部 分 GPS 补充 标准 由 其 他 相关 的 150/ТС 制 不 会 产生 冲突 。 
定 ， 只 有 少 部 分 由 ISOZTC 213 负责 。 күй 
GPS 的 标准 化 工作 应 遵循 以 下 原 出 ， 3.7.3 GPS 标准 列表 








1) 














的 统一 规范 下 ， 包 括 必 要 的 定义 和 规则 PJI 
几何 特征 要 求 在 图 样 上 表达 的 准确 性 、 唯 一 和 





类 似 于 GPS 通用 标准 矩阵 的 构成 模式 ， 
可 能 1 








明确 性 原则 。 各 个 标准 链 应 在 GPS 综合 标准 
和 保 工 件 








I 














F. 各 标 Ж 

















准 链 中 的 








每 一 个 实际 要 素 的 特 外 














而 且 测 得 的 特征 值 











Ж ЕШ 溯源 性 。 


FE 参数 都 是 可 测量 的 ， 





2) 全 面 性 原则 。GPS jJ 
， 以 确保 要 素 几 何 特性 







































































标准 和 矩阵 应 考虑 各 种 
的 所 有 要 求 均 可 在 图 样 


和 矩阵 中 标准 的 














йй 


矩阵 中 ， 每 一 











其 他 标准 链 是 互补 的 ， 以 保证 图 样 








EE 立 ， 在 出 现 多 要 求 交叉 的 情况 下 


Ж 3-79 列 出 了 现行 GPS 国家 标准 在 GPS Ж 
型 中 的 分 布 情况 (不 包括 GPS 补充 标准 ) ， 这 些 标准 
其 GB/AT 的 发 布 顺 序号 表示 。 不 是 СВ/Т 的 其 他 标 
准 或 规范 写 出 代号 和 发 布 顺 序号 。 






























































33-79 现行 GPS 国家 标准 在 GPS ЖИЕН BJ 2 
GPS 综合 标准 
ПЕ 1101,JJF 1059,18776,16892,18779. 1-18779.2,18780. 1 ~ 18780. 2,19765 
GPS 通用 标准 
链 环 1 2 3 4 5 6 
要 素 的 几 . 公差 定义 实际 要 素 的 特征 
产品 文件 表示 БАЛКОН 工件 偏差 评定 测量 器 具 测量 器 具 校 准 
何 特征 及 其 数值 或 参数 定义 
1800.1- 
3177,1957, 
1800. 4, 3177,1958, 
1800.1- 3177,1958, 16857.1- 
1803,1801, 18780.1- 18779.1- 
尺寸 1800.3, 18779. 1~ 16857.2, 
16671,1804, 18780.2, 18779. 2 
16671,1804 18779. 2 16857.4- 
5847,18776, 16671,5371 
16857.6 
12471 
16857.1- 
18779. 1- 16857.2, 18779.1- 
距离 
18779. 2 16857.4~ 18779.2 
16857.6 
16857.1- 
к 18779. 1~ 16857.2, 18779.1- 
半径 
18779. 2 16857.4- 18779. 2 
16857.6 
16857.1- 
角度 (以 度 | 157,4096, 18779.1- 16857.2, 18779.1- 
| 11334 ‚1804 12360 ‚15755 
为 单位 ) 11334,15754 18779. 2 16857.4- 18779. 2 
16857.6 
11336,7235, 16857.1- 
与 基准 无 关 | 1182,1184, 1182,17852, РЕТТЕ 1958 ‚4380, 16857. 2, 18779. 1~ 
的 线 的 形状 | 17852,16671 16671,1184 š 18779. 1- 16857.4- 18779.2 
18779. 2 16857. 6 
11336 ,1958 168571= 
与 基准 有 关 18780. 1, ' 16857.2, 18779.1- 
И 1182,17852 1182,17852 18779. 1- 
的 线 的 形状 18780. 2 16857.4- 18779.2 
18779.2 
16857.6 








































































































. 220. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
GPS 综合 标准 
ПЕ 1101,ЛЕ 1059,18776,16892,18779. 1-18779.2,18780. 1 ~ 18780. 2,19765 
GPS 通用 标准 
链 环 1 2 3 4 5 6 
要 素 的 几 公差 定义 实际 要 素 的 特征 
产品 文件 表示 Жей ЕОР 工件 偏差 评定 测量 器 具 测量 器 具 校 准 
何 特征 ` 及 其 数值 或 参数 定义 
1182,16892 1182,17852 18780. 1 11337 ,1958 о 
与 基准 无 关 | ° | Жы { ' 16857.2, 18779. 1~ 
И 17852,15754, 15754,16671, 18780. 2, 18779. 1~ 
的 面 的 形状 16857.4- 18779. 2 
16671,1184 1184 16671 18779. 2 
16857. 6 
16857. 1- 
与 基准 有 关 | 1182,17852, 1182,17852, РАРИТЕТ 16857. 2, 18779. 1~ 
的 面 的 形状 | 15754 15754 ” 16857.4- 18779.2 
16857.6 
16857.1- 
1182,16671, 1182,17773, 18780. 1, 16857.2, 18779.1- 
方向 1958 
17773 ,1184 16671 ,1184 18780.2,16671 16857.4- 18779. 2 
16857.6 
16857.1- 
、 1182,16671, 1182,13319, 18780. 1, 16857.2, 18779.1- 
位 置 1958 
13319 ,17773 17773 ,16671 18780.2,16671 16857.4- 18779. 2 
16857.6 
16857.1- 
Р 16857.2, 18779. 1~ 
圆 跳 动 1182 1182 1958 
16857.4- 18779.2 
16857.6 
16857.1- 
16857.2, 18779.1- 
全 跳动 1182 1182 1958 
16857.4- 18779. 2 
16857.6 
16857.1- 
ЕН 1182,16671, іы ТРИИ 16857.2, 18779. 1- 
МЕ 17851 4 16857.4- 18779.2 
16857.6 
18777,18618, 18779.1- 
18778. 1,1031, 18779.2, 
І В 10610,18777, 10610,18618, 
粗糙 度 轮廓 | 131 12472, 6062 ‚18777 6062, 19600, 
18618,18778.2 | 18778. 1 
18778. 2, 19067. 1 ~ 
3505 19067. 2 
18779. 1~ 
10610,18618, 18779. 2, 
、 18777,18618, 
波纹 度 轮廓 | 131 іше 18777,18618 18778.1- 6062,18777 6062,19600, 
18778.2 19067. 1- 
19067. 2 
18779.1- 
18779.2, 
ү 18778. 1~ 
原始 轮廓 131 18777 10610 6062 ,18777 6062 ,19600, 
18778. 2 
19067. 1~ 
19067. 2 
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(Ж) 
GPS 综合 标准 
JJF 1101,ЛЕ 1059,18776,16892,18779. 1~18779.2,18780. 1--18780. 2,19765 
GPS 通用 标准 
链 环 1 2 3 4 5 6 
要 素 的 几 | 公差 定义 实际 要 素 的 特征 
а 产品 文件 表示 65 ағаны 工件 偏差 评定 测量 器 具 测量 器 具 校 准 
何 特征 ` 及 其 数值 或 参数 定义 
18779.1~ 
= 18778.1- 
表面 缺陷 15757 15757 18779.2, 
18778.2 
6062 
Бу 18779.1- 
棱 边 
18779. 2 
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4. 1 一 般 知 识 当 金 属 材料 呈现 屈服 现象 时 ， 达 到 塑性 变形 发 生 而 
| | i 力 不 增 加 的 应 力 点 ， 应 区 分 上 届 服 强度 和 下 届 服 强度 。 
选择 材料 常用 知识 和 资料 见 表 4-1- 3 4-4。 图 4-1 所 示 为 不 同类 型 曲线 的 上 屈服 强度 和 下 屈服 强度 。 
表 4-1 金属 及 其 合金 牌号 中 常用 的 化 学 元 素 符 号 
化 学 符号 化 学 元 素 名 称 化 学 符号 化 学 元 素 名 称 化 学 符号 化 学 元 素 名 称 
Ac ІН Са 铜 Pb т 
Ag 银 Fe 铁 5 Ж 
А1 ің H ЕЗ 5Ь Ë 
Ав 砷 La BJ Se ЛІ 
B JJ Li ш Si Е 
Ва 钢 Mg 镁 Sm £ 
Be А Мп ЕЯ 5п 锡 
Bi 9 Мо ӚН Та ІН 
С 碳 N 氮 Te 1? 
Са 钙 Nb ФЕ Ті Ж 
Се #li Nd 24 ү 5, 
Со Л Ni 2 V B; 
Cr Ж 0 氧 Zn ФЕ 
Св 钨 P [4 Zr йт 
注 : 混合 稀土 元 素 符号 用 “Re” 表 示 。 
表 4-2 金属 热处理 工艺 分 类 及 代号 (摘自 GB/T 12603--2005) 
工艺 总 各 代 号 工艺 类 型 代 号 工艺 名 称 代 号 
退火 1 
正 火 2 
Ше 3 
ЇЕ ЕРА 4 
整体 热处理 Б P 
稳定 化 处 理 6 
ЙА. ЖОН) А 7 
同 溶 处 理 + 时 效 8 
Жаш КОЯ Ж 1 
热处理 物理 气相 沉积 2 
Е 表面 热处理 2 化 学 气相 沉积 3 
等 离子 增强 化 学 气相 沉积 4 
离子 注入 5 
渗 碳 1 
碳 氮 共 渗 2 
化 学 热处理 3 ЖІ» 4 
渗 其 他 非 金属 5 
渗 金 属 6 
多 元 共 渗 7 
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-ік- 
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表 4-3 热处理 工艺 附加 分 类 及 代号 (摘自 GB/T 12603—2005) 
加 热 方式 | 可 控 气氛 | ”真空 盐 浴 感应 火焰 激光 电子 束 | 等 离子 体 | 固 体 装 箱 | 流体 床 | 电 接触 
代号 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 
退火 工艺 | 去 应 力 退 火 | 均匀 化 退火 | 再 结晶 退火 | 石墨 化 退火 | 脱氧 处 理 | 球 化 退火 | 等 温 退 火 | 完全 退火 | 不 完全 退火 
代号 St H R G D Sp I F P 
冷却 介质 和 方法 空气 油 水 盐水 ЖЕЖ | Ж ЖКК | 气 冷 泽 火 Ай 
代号 A 0 ү В At Af G H 
冷却 介质 和 方法 ШЕ: 4 УАЙ К ЛЛК | 有 机 聚合 物 水 溶液 冷 处 理 
代号 Pr M I Po C 
表 4-4 金属 材料 常用 力学 性 能 指标 的 说 明 
指标 名 称 单位 指标 意义 说 明 
ы 材料 拉 断 前 所 能 承受 的 最 大 拉 伸 载荷 F, ( N ) 与 材料 原始 截面 积 4,(mm?) 之 比 ， 
搞 拉 强度 R. MPa 
R,=F,/Ao 
5 Ей 材料 受 压 力 断 裂 前 所 能 承受 的 最 大 压缩 载荷 Ғ,(МУ 与 材料 原始 截面 积 40( mm?) 
КЕША А MPa 
2 К,ос. = К/А, ,主要 用 于 铸铁 等 低 塑性 材料 
、 材料 受 弯曲 断裂 前 所 能 承受 的 最 大 弯曲 应 力 , 对 于 脆性 材料 , 抗 弯 强度 win = 
搞 弯 强度 Ru, MPa Кое 
М, , 式 中 M,,(N : m) ІЗІН; W, (mm) 为 试 件 截 面 系 数 
КЕРЕЙ 剪 切断 裂 前 的 最 大 应 力 。 抗 剪 强度 r= 玉 [4 , 式 中 已 为 剪 切 前 的 最 大 载荷 CN) ;4。 
搞 剪 强度 z, MPa 
为 材料 原始 前 切面 积 (mm2 ) 
杆 件 受 扭 剪 切断 裂 前 的 最 大 应 力 。 抗 扭 强度 对 于 塑性 较 好 的 钢材 +. =37/4W, ,对 
抗 扭 强度 +, MPa 于 铸铁 等 脆性 材料 r = T, ZW, Қ Т, 为 剪 切断 裂 前 的 最 大 转 矩 (CN - m); W, 为 杆 
件 的 截面 系数 (mm2 ) 
在 试 件 拉 伸 过 程 中 ,有 一 阶段 ,载荷 达到 F. 时 不 增加 ,而 变形 增加 , (以 后 又 继续 增 
ГІТ 加 直到 断裂 ) 此 时 的 载荷 除 以 材料 的 原始 面积 А) 称 为 屈服 应 力 。 试 样 发 生 屈 服 而 力 
ед MPa “| 首次 下 降 前 的 最 高 应 力 称 为 上 届 服 强度 。 在 屈服 期 间 ,不 计 初 始 瞬时 效应 的 最 低 应 
ш 力 值 为 下 屈服 强度 。 有 些 材料 没有 明显 的 屈服 现象 , 则 取 非 比例 延伸 率 为 0.2% 时 的 
应 力 ,作为 规定 非 比 例 延伸 强度 记 为 Rio s( 见 图 4-1) 
弹性 模 量 МЫ 试 件 在 拉 伸 (压缩 ) 试 验 的 弹性 变形 范围 内 ,应 力 与 应 变 成 正比 ,其 比值 即 为 弹性 模 
Ë 量 Е,Е-о/в, о-Ғ/А,,е-А1/, Жа Al 为 试 件 伸 长 量 ;1, 为 试 件 原 长 度 
前 切 弹性 模 量 C МЕ: 试 件 在 扭转 试验 的 弹性 变形 范围 内 , 切 应 力 与 切 应 变 成 正比 ,其 比值 即 为 剪 切 弹性 
Ж б,С=т/у,з т 为 切 应 力 (MPa) ;y 为 切 应 变 ( 比值 无 单位 ) 
一 定 直径 的 硬 质 合金 球 施 加 试验 力 正 压 人 试 件 表面 ,经 规定 保持 时 间 后 ,外 除 试 
布 氏 硬 度 HBW® 验 力 , 布 氏 硬 度 = 常数 x 试 验 力 F/ 奈 痕 表 面积 =0.102x2F/[ тр(р- /D2-d2)], з 
中 也 为 球 直 径 ;d 为 压 痕 平 均 直 径 
将 金刚 石 锥 或 泽 硬 钢 球 规定 压力 压 入 试 件 表面 ,按压 六 深 度 确定 试 件 人 硬度 , 共 分 9 
种 ,常用 的 有 以 下 三 种 : 
| е 硬度 标尺 | 硬度 符号 压 头 类 型 总 试验 力 洛 氏 人 硬度 范围 
洛 氏 硬度 А HRA 金刚 石 圆 锥 588. 4N 20~95HRA 
B HRB 直径 1. 5875mm Ж 980. 7N 10~ 100HRBW 
C HRC 金刚 石 圆锥 1.471kN 20-70HRC 


















































































































































































































































@ 当 单 位 用 














注 : 断后 伸 长 率 公式 来 源 : 对 圆 截面 试 件 有 5,-т41/4, 


@X 为 A、B、C 等 。 




































































224. 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 
( 续 ) 
指标 名 称 单 位 H ËR УА 
维 氏 硬度 用 夹 角 为 136" 的 金刚 石 四 楼 锥 压 头 , 计 算 公 式 为 НҮ=1.8544х2Е/4? , 式 中 下 为 总 
载荷 CN) ;d 为 压 痕 对 角 线 长 度 (mm) 
金属 试 件 被 拉 断 后 ,其 颈 缩 处 的 横 截 面积 的 最 大 减 缩 量 与 原 横 截 面积 的 比 , 用 百 分 
断面 收缩 率 Z 一 数 表示 。 计 算 公 式 :Z= (S56-5,)/So%, 式 中 5, 为 原 横 截面 积 ;$, 为 断后 最 小 的 横 截 
面积 
А= ( 断后 标 距 L- 原 始 标 距 L)/ 原 始 标 距 Zu ,上 式 中 原始 标 距 为 Po = 5. 65 /Su ,So 
为 原始 横 截 面积 (相当 于 直径 为 do 的 圆柱 形 拉 伸 试 件 ,Lo=54d6)。 否 则 应 附 以 下 标 说 
断后 伸 长 率 4 © 明 所 使 用 的 比例 系数 ,如 L= 11.3 VS (相当 于 L= 104). ЖН] А ;表示 断后 伸 长 
率 。 对 于 非 比 例 试 样 则 以 原始 标 距 长 度 为 下 标 ,如 Aso ,表示 Lo = 80mm 试 件 的 断后 
伸 长 率 
在 摆 锤 式 一 次 冲击 试验 机 上 冲击 断 标准 试 件 时 ,所 需 消耗 的 功 , 除 以 试 件 断 面 处 的 
Қа ак J/em? 横 截 面积 。 按 试 件 的 缺口 形状 为 U 型 或 V 型 ,冲击 韧 度 用 ак 5 аку 表示 ,是 材料 承 
受 冲 击 载荷 能 力 的 性 能 指标 
在 摆 锤 式 一 次 冲击 试验 机 上 冲击 断 标准 试 件 时 ,所 需 消耗 的 能 量 , 按 试 件 的 缺口 形 
冲击 吸 能 量 J 状 为 U 型 或 V 型 ,冲击 吸收 能 量 用 KU 或 KV 表示 ,是 材料 承受 冲击 载荷 能 力 的 性 能 
指标 


|484 
НИН 1,-54,-5 -т 5.642 /Su = 5. 65/5, 




















初始 瞬时 效应 
ЖЖ 
b) 
{нж 
д) 


ур } № Д 
] 
а 初始 瞬时 效应 
1 үн 
9 延伸 率 9 
a) 
应 力 人 БЛ Д 
[| Е 
< = е 
0 жыр 0 
с) 
图 4-1 不 同类 型 曲线 的 上 屈服 强度 PR。 和 下 屈服 强度 R. 







































































































































































































































































































































































































































































































































































第 4 章 机 械 工 程 常用 材料 .225 . 
4.2 钢铁 牌号 表示 方法 
4.2.1 生铁 牌号 表示 方法 ( 见 表 4-5) 
表 4-5 生铁 的 牌号 表示 方法 (摘自 GB/T 221--2008) 
序号 产品 名 称 сас 第 二 部 分 牌号 示例 
Ж шаны 采用 汉字 ШИ | 采用 字母 ш: 77 
лыр | 硅 质 量 分 数 为 0.85% ~ 1.25% 的 炼 钢 用 生 
1 炼 钢 用 生铁 Ж LIAN L Pk 阿拉 伯 数 字 为 10 L10 
ЕТЕ Р 5 А 硅 质 量 分 数 为 2.80% ~ 3.20% 的 铸造 用 生 В 
2 铸造 用 生铁 23 ZHU 7 铁 阿拉 伯 数 字 为 30 Z30 
аы 0 硅 质 量 分 数 为 1.00% ~ 1.40% 的 球墨 铸铁 
3 ыы ы ош ° 日 生铁 ,阿拉 伯 数 字 为 12 
т е 硅 质 量 分 数 为 1.60% ~ 2.00% ІСІН Jë АЕ 
4 耐 磨 生铁 耐 磨 NAI MO NM Pk .阿拉 人 数字 为 18 ММ18 
“РУКТУ Р 碳 质量 分 数 为 1.20% ~ 1.60% 的 炼 钢 用 脱 
5 脱 碳 低 磷 粒 铁 脱粒 TUO LI TL 碳 低 磷 粒 铁 , 阿 拉 伯 数 字 为 14 TL14 
РО а 钒 质量 分 数 三 0.40% 的 含 钒 生铁 ,阿拉 伯 
6 Е FAN F 数字 为 0 F04 
ші FE， 半 镇 静 钢 b， 镇 静 钢 Z， 特 殊 镇 静 钢 TZ. ШІ 
4.2.2 碳 素 结构 钢 和 低 合 金 结 构 钢 牌号 表示 ; се ЮРУ 
меш 、 特 殊 镇 静 钢 表示 符号 通常 可 以 省 略 。 
第 四 部 分 (必要 时 ) : 产品 用 途 、 特 性 和 工艺 方 
碳 素 结构 钢 和 低 合金 结构 钢 的 牌号 通常 由 四 部 分 法 表示 符号 ， 见 表 4-7。 
组 成 : 示例 见 表 4-8。 

第 一 部 分 : 前缀 符号 + 强度 值 MPa， 其 中 通用 结 根据 需要 ， 低 合金 高 强度 结构 钢 的 牌号 ， 也 可 以 
构 钢 前 级 符 号 为 代表 届 服 强度 的 拼音 的 字母 “Q”， 采用 两 位 阿拉 伯 数 字 (表示 平均 含 碳 量 ， 以 万 分 之 
专用 结构 钢 的 前 级 符号 见 表 4-6。 Л) 加 表 4-5 规定 的 元 素 符 号 ， 必 要 时 加 代表 产品 

第 二 部 分 (必要 时 ): 钢 的 质量 等 多 101057 用 途 、 特 性 和 工艺 方法 的 表示 符号 ， 按 顺序 表示 。 
ЖРА, B. C. D. Е, F 等 表示 。 示例 : 碳 质量 分 数 为 0.15% ~ 0.26% ， 锰 质量 分 

第 三 部 分 (必要 时 ) : 脱氧 方式 表示 符号 ， 沸 腾 数 为 1.20%~1.60% 的 矿 用 钢 牌 号 为 20MnK。 

表 4-6 碳 素 结构 钢 和 低 合 金 结构 钢 前 缀 符号 
采用 的 汉字 及 汉语 拼音 或 英文 单词 Б 、 
产品 名 称 - 一 -一 - 采用 字母 | ”位置 
汉字 汉语 拼音 英文 单词 

热 轧 光 圆 钢筋 热 轧 光 圆 钢筋 Hot Rolled Plain Bars HPB 牌号 头 

д у Л ЛЛ 热 轧 带 肋 钢 筋 Hot Rolled Ribbed Bars НЕВ 牌号 头 
细 唱 粒 热 轧 带 肋 钢筋 | 热 轧 带 肋 钢 筋 + 细 Hot Rolled Ribbed Bars+Fine НЕВЕ 牌号 头 

冷 轧 带 肋 钢筋 冷 轧 带 肋 钢 筋 Cold Rolled Ribbed Bars CRB 牌号 头 

预 应 力 混凝土 К ; Р 
页 W 2 n res ressin Crew ars [> 号 头 

туя 预 应 力 .螺纹 .钢筋 Prest gS В PSB a 
焊接 气 瓶 用 钢 Ж HAN PING HP 23 
管线 用 钢 管线 Line L 5-5 
їт H їн БЕ 船 锚 CHUAN MAO CM 牌号 头 
煤 机 用 钢 煤 MEI M н 5.3 
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表 4-7 钢铁 材料 的 产品 用 途 、 特 性 和 工艺 方法 表示 符号 
采用 的 汉字 及 汉语 拼音 或 英文 单词 

























































































































































































































































































































































































































































































жады ТЕС 汉语 拼音 英文 单词 | kusa Шы 
锅炉 和 压力 容器 用 钢 容 RONC R у ë 
锅炉 用 钢 ( 管 ) 锅 GUO G Мы, 
低温 压力 容器 用 钢 低 容 DI RONG DR i а 
桥梁 用 钢 桥 QIAO Q ЗЕРЕН 
耐候 钢 耐候 NAI HOU NH 84-5 
高 耐候 钢 高 耐候 GAO NAI HOU GNH М-Ж 
汽车 大 梁 用 钢 梁 LIANG L i а 
高 性 能 建筑 结构 用 钢 高 建 GAO JIAN GJ 2 Кё 
低 焊 接 裂 纹 敏感 性 钢 低 焊 接 裂 纹 敏感 性 — Crack Free CF W БЕ 
T UE 28 Е 9 淳 透 性 = Hardenability H = ë 
矿 用 钢 矿 KUANG K ЕРІНІ 
ПЕН 9 采用 国际 符号 
表 4-8 钢铁 材料 表示 方法 举例 
序号 产品 名 称 第 一 部 分 第 二 部 分 第 三 部 分 第 四 部 分 牌号 示例 
1 碳 素 结构 钢 最 小 屈服 强度 235МРа A 级 沸腾 钢 Q235AF 
2 低 合金 高 强度 结构 钢 最 小 屈服 强度 345MPa D 级 特殊 镇 静 钢 Q345D 
3 热 轧 光 圆 钢筋 国 服 强度 235MPa HPB235 
4 热 轧 带 肋 钢筋 国 服 强度 335MPa HPB335 
5 细 唱 粒 热 轧 带 肋 钢筋 国 服 强度 335MPa HRBF335 
6 冷 轧 带 肋 钢筋 最 小 抗 拉 强度 550MPa CRB550 
7 预 应 力 混 凝 土 用 螺纹 钢筋 | 最 小 届 服 强度 830МРа PSB830 
8 焊接 气 瓶 用 钢 最 小 屈服 强度 345MPa HP345 
9 管线 用 钢 最 小 总 延伸 强度 415MPa L415 
10 йт JH hi 8k $P] 最 小 抗 拉 强 度 370MPa CM370 
11 煤 机 用 钢 最 小 抗 拉 强 度 S10MPa M510 
12 锅炉 和 压力 容器 用 钢 最 小 屈服 强度 345MPa 特殊 镇 静 钢 的 汉语 拼音 Q345R 
首位 字母 “R” 




















А 母 表示 
4.2.3 碳 素 结 0 优质 碳 素 i 
Жн ыы ааа 第 四 部 分 (必要 时 )， 脱氧 方式 表示 符号 ， 即 沸 


Бы 腾 钢 、 半 镇 静 钢 、 镇 静 钢 分 别 以 “F”“b”“Z” 表 
(1) 优质 碳 素 结构 钢 牌 号 ”通常 由 五 部 分 组 成 : 示 ， 但 镇 静 钢 表示 符号 通常 可 以 省 略 。 



































第 一 部 分 : 以 两 位 阿拉 伯 数 字 表 示 平 均 碳 含量 第 五 部 分 (必要 时 ) : 产品 用 途 、 特 性 或 工艺 方 
(以 万 分 之 几 计 ) 。 法 表示 符号 ， 见 表 4-7。 
第 二 部 分 (必要 时 ) : 较 高 含 锰 量 的 优质 碳 素 结 示例 : 见 表 4-9。 
ЖМ, ， 加 锰 元 素 符号 Ма, (2) 优质 碳 素 弹 簧 钢 牌号 表示 方法 与 优质 碳 
第 三 部 分 (必要 时 ) : 钢材 冶金 质量 ， 即 高 级 优 。 素 结构 钢 相 同 。 示 例 见 表 4-9, 





质 钢 、 特 级 优质 钢 分别 以 A、E 表示 ， 优 质 钢 不 用 字 


表 4-9 优质 碳 素 结构 钢 和 优质 碳 素 弹簧 钢 牌号 表示 方法 示例 
品 名 称 第 一 部 分 第 二 部 分 第 三 部 分 | 第 四 部 分 | 第 五 部 分 牌号 示例 
碳 质 量 分 数 : 锰 质 量 分 数 : 
0.05% -0.11% | 0.25%-0.50% 


碳 质量 分 数 : 锰 质 量 分 数 : 
ы тере Же РЕМ : : еар р : 
2 优质 碳 素 结构 钢 0.47% —0.55% 0.50% —0.80% 高 级 优质 钢 | 镇 静 钢 50A 

















优质 钢 沸腾 钢 08F 
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(Ж) 
ЕН жен 第 二 部 分 第 三 部 分 第 三 部 分 | 第 四 部 分 | ”第 五 部 分 牌号 示例 
碳 质量 分 数 ; 鳃 质量 分 数 
疆 构 n 
3 优质 碳 素 结构 钢 | 048o 06% | 0704-10 | 特级 优质 钢 | 镇 静 饮 50MnE 
saa: 质量 分 数 : 质量 分 数 : | м, ТЕЛЕ ТЕЕ ТЕШ 
4 T UE 98 5 PE H #9 Аз ешр D0 лей 高 级 优质 钢 | 镇 静 钢 表示 符号 *H 45AH 
ЕЕ 质量 分 数 : 质量 分 数 : | 
5 IRE ON | 2620-0700 | 0004-1204 优质 钢 镇 静 钢 65Mn 
_ 车 辆 用 钢 表 示 符 号“JZ”。 
4.24 易 切 削 钢 牌号 表示 方法 А | 
шы ! 第 二 部 分 ， 以 两 位 阿拉 伯 数 字 表示 平均 碳 质量 分 




















易 切 削 钢 牌号 通常 由 三 部 分 组 成 : 

第 一 部 分 : 易 切 削 钢 表示 符号 “Y”。 

第 二 部 分 : 以 两 位 阿拉 伯 数 字 表 示 平 均 碳 含量 
(以 万 分 之 几 计 )。 

第 三 部 分 : 易 切 前 元 素 符号 。 例 如 ， 含 钙 、 锐 
锡 等 易 切 前 元 素 的 易 切 前 钢 ， 分 别 以 Ca、Pb、Sn 3% 
ж. he о 通常 不 加 易 切 削 元 素 符 


=S. Р. 
部 分 为 锋 元 素 符 号 
的 易 切 削 ， 
举例 如 下 : 
1) 碳 质 量 分 数 为 0. 42% ~ 0. 50% 、 
0. 002% ~0.006% 的 易 切削 钢 ， 其 牌号 表 


较 高 锰 


Mn。 为 区 分 牌号 ， 

















2) 碳 质量 分 数 为 0. 40% ~ 0.48%, 
硫 质量 分 数 为 0. 16% ~ 0. 24% 的 


为 1. 35% ~ 1.65%、 
ЭЛИН, ， 其 牌号 表 








示 为 Y45Mn。 


3) 碳 质 量 分 数 为 0. 40% ~ 0.48% 、 锰 质 
硫 质 量 分 数 为 0.24% ~ 0. 32% 的 


为 1. 35% ~ 1. 65% 、 








量 的 加 硫 或 加 硫 磷 易 切 前 钢 ， 这 
对 较 高 硫 含量 
在 牌号 尾部 加 硫 元 素 符 号 S。 


钙 质量 分 数 为 
кл Y45Ca, 
锰 质 量 分 数 


量 分 数 











数 үзе, 















































示例 : 碳 质量 分 数 0. 40% ~ 0. 48% 的 车 辆 车 轴 用 
钢 ， 牌 号 1245; 机 车 车 辆 用 钢 牌 号 表示 
为 JZ45。 
4.26 合金 结构 钢 和 合金 弹簧 钢 牌 号 表示 方法 
(1) 合金 结构 钢 牌 号 ”通常 由 四 部 分 组 成 : 
第 一 部 分 : 以 两 位 阿拉 伯 数 字 表示 平均 碳 质量 分 


Ж (以 万 分 之 几 计 )。 


第 二 部 














分 : 








金 元 素 含 量 ， 























以 化 学 元 素 符号 及 阿 


拉 伯 数字 表示 。 具 体 表示 方法 为 : 平均 质量 分 数 小 于 
1.50% 时 ， 牌 号 中 仅 标明 元 素 ， 一 般 不 标明 含量 ; Ж 


均 质 量 分 数 为 1.50% ~ 2.49%, 
4. 50% ~5.49% 等 时 ， 在 合金 元 素 后 


3. 50% 


-4.49%, 





相应 写成 2、3、4、5 等 。 


说 明 : 化 学 元 素 符号 的 排列 顺序 推荐 按 含 
如 果 两 个 或 多 个 元 素 的 含 


减 排列 。 


号 位 置 按 英 文字 母 的 顺序 排列 。 
































2.50% ~ 3. 49% 、 


量 值 弟 
量 相 等 时 ， 相 应 符 




















































































































易 切削 钢 ， 其 牌号 表示 为 Y45Mns。 第 三 部 分 : 钢材 冶金 质量 ， 即 高 级 优质 钢 、 特 级 
= 优质 钢 分 别 以 A、E 表示 ， 优质 钢 不 用 字母 表示 。 
4.2.5 车 辆 车 轴 及 机 车 车 辆 用 钢 牌 号 表示 
方法 第 四 部 分 (必要 时 ) : 产品 用 途 、 特 性 或 工艺 方 
法 表示 符号 ， 见 表 4-7。 
车 辆 车 轴 及 机 车 车 辆 用 钢 牌号 通常 由 两 部 分 示例 见 表 4-10。 
组 成 : 2) 合金 弹簧 钢 ”其 表示 方法 与 合金 结构 钢 相 
一 部 分 : 车 辆 车 轴 用 钢 表 示 符 号 “LZ”， 机 车 同 ， 示 例 见 表 4-10。 
表 4-10 合金 弹 筑 钢 和 合金 结构 钢 的 表示 方法 
序号 产品 名 称 第 一 部 分 第 二 部 分 第 三 部 分 第 四 部 分 牌号 示例 
| 铬 质量 分 数 :1. 50% ~1. 80% 、 
1 | 合金 结构 钢 质量 分 数 : | 钼 质量 分 数 0.25% -0.35% .| 高 级 优质 钢 25Cr2MoVA 
0.22%-0. 29% 
钒 质量 分 数 0. 15% ~ 0. 30% 
РРР ПеЧеН" 锰 质 量 分 数 1. 20% ~ 1. 60%, ЕВЕ 
2 9 са 钼 质量 分 数 :0.45% ~ 0. 65% .| 特级 优质 钢 — 18MnMoNbER 
© С ШУ Ж 0. 025% — 0. 050% шшш 
优质 质量 分 数 . 硅 质 量 分 数 1. 60% ~2. 00% қ Н 
А йй Ж 0. 56% ~0. 64% | Е 0. 70% - 1. 00% 优质 钢 ЕМЕ 
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4.2.7 非 调 质 机 械 结 构 钢 牌号 表示 方法 


非 调 质 机 械 结 构 钢 牌号 通常 由 四 部 分 组 成 : 

第 一 部 分 : 非 调 质 机 械 结 构 钢 表示 符号 “F”。 

第 二 部 分 : 以 两 位 阿拉 伯 数 字 表 示 平 均 碳 含量 
(以 万 分 之 几 计 )， 

第 三 部 分 : 合金 元 素 含 量 ， 以 化 学 元 素 符号 
及 阿拉 伯 数 字 表示 。 表 示 方 法 同 合金 结构 钢 第 二 
部 分 。 
第 四 部 分 (必要 时 ): 
结构 钢 加 硫 元 素 符 号 S. 


428 工具 钢 牌 号 表示 方法 


工具 钢 通常 分 为 碳 素 工具 钢 、 合 金工 具 钢 、 高 速 
工具 钢 三 类 。 

(1) йж ТАЙ ”牌号 通常 由 四 部 分 组 成 : 

一 部 分 : 碳 素 工具 钢 表示 符号 “T”。 

第 二 部 分 : 阿拉 伯 数 字 表 示 平 均 碳 含 
分 之 几 计 ) 。 

第 三 部 分 (必要 时 ) : 较 高 含 锰 量 碳 素 工具 钢 ， 

第 四 部 分 (必要 时 ): 钢材 冶金 质量 ， 即 高 
级 优质 碳 素 工具 钢 以 A 表 示 ， 优 质 钢 不 用 字母 
表示 。 

(2) 合金 工具 钢 ”牌号 通常 由 两 部 分 组 成 : 

一 部 分 : 平均 碳 质 量 分 数 小 于 1.00% 时 ,采用 
一 位 数字 表示 碳 含量 (以 千 分 之 几 计 ) 。 平 均 碳 含量 
不 小 于 1.00% 时， 不 标明 含 碳 量 数字 。 

第 二 部 分 : 合金 元 素 含量 以 化 学 元 素 符号 及 阿拉 
伯 数 字 表 示 。 表 示 方 法 同 合金 结构 钢 第 二 部 分 。 
(平均 铬 质量 分 数 小 于 1%) 合金 工具 钢 ， 在 铬 含 
(以 千 分 之 几 计 ) 前 加 数字 “0”。 

(3) 高 速 工 具 钢 牌号 表示 方法 与 合金 结构 钢 
相同 ， 但 在 牌号 头 部 一 般 不 标明 表示 碳 含 2. 
数字 。 为 了 区 别 牌号 ， 在 牌号 头 部 可 以 加 “C” 表 示 
高 碳 高 速 工 具 钢 。 


4.2.9 轴承 钢 牌号 表示 方法 


轴承 钢 分 为 高 左 铬 轴承 钢 、 渗 矶 轴承 钢 、 
不 锈 轴承 钢 及 高 温 轴承 钢 四 大 类 。 
(1) 高 碳 铬 轴承 钢 牌号 通常 由 两 部 分 组 成 : 
8-49: (ЙА) 轴承 钢 表 示 符 号 “G”， 但 不 
标明 碳 含量 。 
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第 二 部 分 : 合金 元 素 “Cr” 符 号 及 其 含量 (以 
干 分 之 几 计 )。 其 他 合金 元 素 含 量 ， 以 化 学 元 素 符 号 

















及 阿拉 伯 数 字 表 示 ， 表 示 方 法 同 合金 结构 钢 第 二 
部 分 。 

(2) 渗 碳 轴承 钢 ”在 牌号 头 部 加 符号 2. 
用 合金 结构 钢 的 牌号 шаман 碳 轴承 
钢 ， 在 牌号 尾部 加 “A”。 

例如 ， 碳 质量 分 数 为 0.17% ~ 0.23% ， 铬 质量 分 
数 为 0.35% ~0. 65% ， 镍 质量 分 数 为 0.40% ~ 0. 70%, 
钼 质量 分 数 为 0. 15% ~ 0. 30% 的 高 级 优质 渗 碳 轴承 
钢 ， 其 牌号 表示 为 GC20CrNiMoA。 

(3) 高 碳 铬 不 锈 轴承 钢 和 高 温 轴承 钢 在 牌号 
头 部 加 符号 “G”， 采 用 不 锈 钢 和 耐 热 钢 的 牌号 表示 
方法 。 

例如 ， 碳 质量 分 数 为 0.90% ~1.00% ， 铬 质 
分 数 为 17.0% ~ 19.0% 的 高 磋 铭 不 锈 轴承 钢 ， 
牌号 表示 为 G95Cr18; 碳 质 量 分 数 为 0.75% ~ 
0.85% ， 铬 质量 分 数 为 3.75% ~4.25% ， 钼 质量 分 
数 为 4.00% ~4.50% 的 高 温 轴 承 钢 ， 其 牌号 表示 
为 G80Cr4Mo4V。 


4.2.10 钢轨 钢 、 冷 徽 钢 牌 号 表示 方法 


钢轨 钢 、 冷 匆 钢 牌号 通常 由 三 部 分 组 成 .; 

有 一 部 分 : ЖИЙ л Б “О”, БИИ ( 钾 
ШАМ) 表示 符号 “ML”。 
第 二 部 分 : 以 阿拉 伯 数 字 表 示 平 均 碳 含量 ,优质 
碳 素 结构 钢 同 优质 碳 素 结构 钢 第 一 部 分 ; 2. 
司 合金 结构 钢 第 一 部 分 。 

第 三 部 分 : 合金 元 素 含量 ， 以 化 学 元 素 符 号 
及 阿拉 伯 数 字 表 示 。 表 示 方 法 同 合金 结构 钢 第 二 
部 分 。 





























ц En 






























































4.2.11 不 锈 钢 和 耐 热 钢 牌号 表示 方法 


牌号 采用 表 4-1 规定 的 化 学 元 素 符号 和 表示 各 元 
素 含量 的 阿拉 伯 数 字 表 示 。 各 元 素 的 含量 9 用 阿拉 伯 
数字 表示 ， 按 以 下 规定 : 

1) 用 两 位 或 三 位 阿拉 伯 数 字 表 示 碳 含量 最 佳 控 
制 值 (以 万 分 之 几 或 十 万 分 之 几 计 )。 

只 规定 碳 含量 上 限 者 ， 当 碳 质 量 分 数 上 限 不 大 
于 0.10% 时 ， 以 其 上 限 的 3⁄4 表示 碳 含 量 ， 当 碳 质 
量 分 数 上 限 大 于 0. 10% 时 ， 以 其 上 限 的 4/5 表示 碳 
含量 。 

例如 ， 碳 质量 分 数 上 限 为 0.08% ， 碳 含量 以 06 
碳 质 2. 碳 含量 以 16 表示 ; 

量 分 数 上 限 为 0. 15% ， 碳 含量 以 12 表示 。 





















































О 各 化 学 元 素 的 含量 均 指 质量 分 数 。 
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对 超 低 碳 不 锈 钢 ( 即 碳 含量 不 大 于 0. 030%), 
用 三 位 阿拉 伯 数 字 表 示 碳 含量 最 佳 控制 值 (以 十 万 

例如 ， 碳 质量 分 数 上 限 为 0.030% 时 ， 其 牌号 中 
的 碳 含 碳 质量 分 数 上 限 为 0.020% hf, 
基 牌 号 中 的 碳 含量 以 015 表示 。 

规定 上 、 . 以 平均 碳 含 量 x100 表示 。 

例如 ， 量 分 数 为 0.16% ~ 0.25% 时 ， 其 牌号 
中 的 碳 含量 以 20 表示 。 

2) 合金 元 素 含量 以 化 学 元 素 符 号 及 阿拉 伯 数 字 
表示 。 表 示 方 法 同 合金 结构 钢 第 二 部 分 。 钢 中 有 意 加 
入 的 锯 、 詹 、 钳 、 氮 等 合金 元 素 ， 虽 然 含量 很 低 ， 也 
应 在 牌号 中 标 出 。 

例如 ， 碳 质量 分 数 不 大 于 0.08% ， 铬 质量 分 数 为 
18. 00% ~ 20. 00% ， 镍 质量 分 数 为 8. 00% ~ 11. 00% 的 
不 锈 钢 ， 牌 号 为 06Cr19Ni10。 

质量 分 数 不 大 于 0.030%， 铬 质量 分 数 为 
16. 00% ~ 19.00% ， 钛 质量 分 数 为 0.10% ~ 1. 00% 的 
不 锈 钢 ， 牌 号 为 022Crl18Ti。 

质量 分 数 为 0.15% ~ 0.25% ， 铬 质量 分 数 为 
14. 00% ~ 16. 00% ， 锰 质量 分 数 为 14. 00% ~ 16. 00% , 
镍 质量 分 数 为 1.50% ~ 3.00%， 氮 质量 分 数 为 
0. 15% ~0.30% 的 不 锈 钢 ， 牌 号 为 20Cr15Mn15Ni2N。 

碳 质 量 分 数 不 大 于 0.25%， 铬 质量 分 数 为 
24. 00% ~ 26. 00% ， 镍 质量 分 数 为 19. 00% ~ 22. 00% 的 
耐 热 钢 ， 牌 号 为 20Cr25Ni20。 


焊接 用 钢 牌 号 表示 方法 


焊接 用 钢 包 括 焊 接 用 碳 素 钢 、 焊 接 用 合金 
和 焊接 用 不 锈 钢 等 。 焊 接 用 钢 牌号 通常 由 两 部 分 
组 成 : 

第 一 部 分 : 焊接 用 钢 表 示 符 号 “H”。 

第 二 部 分 : 各 类 焊接 用 钢 牌 号 表示 方法 。 其 中 优 

碳 素 结构 钢 、 合 金 结 构 钢 和 不 锈 钢 应 分 别 符 合 
4.2.2 节 、4.2.6 节 和 4.2.11 节 的 规定 。 


4.2.13 冷 轧 电工 钢 牌 号 表示 方法 


冷 轧 电工 钢 分 为 取向 
号 通常 由 三 部 分 组 成 : 

第 一 部 分 : 材料 公称 厚度 (单位 
的 数字 。 

第 二 部 分 : 普通 级 取向 电工 钢 表 示 符 号 “Q”; 
高 磁 导 率 级 取向 电工 钢 表示 符号 “QG”; 无 取向 电工 
钢 表示 符号 “W”。 
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电工 钢 和 无 取向 电工 钢 。 牌 


























mm) 100 倍 












































第 三 部 分 : 取向 电工 钢 ， 磁 极 化 强度 在 1.7T 和 
频率 在 50Hz， 以 W /kg 为 单位 及 相应 厚度 产品 的 最 大 
比 总 损耗 值 的 100 倍 ; 无 取向 电工 钢 ， 磁 极 化 强度 在 
1.5Т 和 频率 在 50Hz， 以 W/kg 为 单位 及 相应 厚度 产 
品 的 最 大 比 总 损耗 值 的 100 售 。 

例如 ， 公 称 厚 度 为 0.30mm 、 比 总 损耗 P1.7/50 
为 1.30W/kg 的 普通 级 取 癌 电工 钢 ， 牌 号 为 300130; 
公称 厚度 为 0.30mm、 比 总 损耗 Pl1.7/50 为 1.10W/kg 
的 高 磁 导 率 级 取向 电工 钢 ， 牌 号 为 30QG110; 公称 厚 
度 为 0.50mm 、 比 总 损耗 P1.5/50 为 4. 0W/kg 的 无 取 
向 电工 钢 ， 牌 号 为 50W400。 


4.2.14 电磁 纯 铁 牌 号 表示 方法 


磁 纯 铁 牌号 通常 由 三 部 分 组 成 ， 
一 部 分 : 电磁 纯 铁 表示 符号 “DT 
第 二 部 分 ， 以 阿拉 件数 字 表 示 不 同 牌 号 的 上 
EE, 
第 三 部 分 : 根据 电磁 性 能 不 同 ， 
等 级 表示 符号 “A”“C”“E”。 


原料 纯 铁 牌号 表示 方法 


原料 纯 铁 牌号 通常 由 两 部 分 组 成 : 
第 一 部 分 : 原料 纯 铁 表示 符号 “YT 
第 二 部 分 : 以 阿拉 伯 数 字 表 示 不 同 牌 号 的 顺 

















































































































分 别 采 用 加 质量 
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4.2.16 高 电阻 电热 合金 牌号 表示 方法 


高 电阻 电热 合金 牌号 采用 表 4-1 规定 的 化 学 元 素 
符号 和 阿拉 伯 数 字 表 示 。 牌 号 ЕО 
热 钢 的 牌号 表示 方法 相同 ( 镍 铬 基 合 金 不 标 出 
碳 量 ) 。 

例如 ， 铬 质 
分 数 为 34. 00% ~ 37. 00% ， 
的 合金 



























































量 分 数 为 18. 00% ~ 21.00% ， 镍 质量 
碳 质 量 分 数 不 大 于 0. 08% 
(其 余 为 铁 ) ， 其 牌号 表示 为 06Cr20Ni35。 


43 钢铁 材料 (黑色 金属 ) 及 其 性 能 

















4.3.1 铸铁 牌号 和 性 能 


1. 灰 铸 铁 和 灰 
2~ 图 4-4) 

ОНА ( 见 图 4-2) 用 于 确定 材料 的 性 能 拉 
级 ， 它 应 和 所 代表 的 铸件 在 具有 相近 的 冷却 条 件 或 导 
热 性 的 砂 型 中 立 浇 。 同 一 铸 型 中 必须 同时 浇注 三 根 以 
上 的 试 棒 ， 试 棒 的 长 度 工 根据 试 样 和 夹 持 装置 的 长 度 





铸铁 件 ( 见 表 4-11、 表 4-12 和 图 
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表 4-11 灰 铸铁 的 牌号 和 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 9439—2010) 






























































































































































































































































最 小 抗 拉 强度 R,( min, 强 制 性 值 ) 铸件 本 体 预期 

牌号 кые 单 铸 试 棒 附 铸 试 棒 或 试 块 | 抗 拉 强 度 R. (min) 
_ /МРа /МРа /МРа 
HT100 5-40 100 - - 
5-10 - 155 
>10-20 一 130 
өй >20-40 т" 120 110 
>40-80 10 95 
>80-150 100 80 
>150-300 90 - 
5-10 - 205 
>10-20 - 180 
ИТЕН >20-40 я 170 155 
>40-80 150 130 
>80-150 140 115 
>150-300 130 一 
5-10 一 230 
>10~20 一 200 
тірі >20-40 2. 190 170 
>40-80 170 150 
>80-150 155 135 
>150-300 145 - 
5-10 - 250 
>10-20 一 225 
ТЕРИ >20-40 2% 210 195 
>40-80 190 170 
>80-150 170 155 
>150-300 160 - 
10-20 - 250 
>20-40 230 220 
HT275 >40~80 275 205 190 
>80~150 190 175 
>150~300 175 - 
10-20 一 270 
>20~40 250 240 
HT300 >40~80 300 220 210 
>80~150 210 195 
>150~300 190 一 
10~20 一 315 
>20~40 290 280 
HT350 >40~80 350 260 250 
>80~150 230 225 
>150~300 210 一 

注 : 1. 当 铸 件 壁 厚 超过 300mm 时 ， 其 力学 性 能 由 供需 双方 商定 。 
2. 当 某 牌号 的 铁 液 浇注 壁 厚 均 匀 、 形 状 简单 的 铸件 时 ， 壁 厚 变 化 引起 抗 拉 强度 的 变化 ， 可 从 本 表 查 出 参考 数据 ; 当 
铸件 壁 厚 不 均匀 ， 或 有 型 蕊 时 ， 本 表 只 能 给 出 不 同 壁 厚 处 大 致 的 抗 拉 强 度 值 ， 和 铸件 的 设计 应 根据 关键 部 位 的 实测 



































值 进 行 。 
з. 表 中 黑体 字数 值 表示 指导 值 ， 其 余 抗 拉 强 度 值 均 为 强制 性 值 ， 铸 件 本 体 预 期 抗 拉 强 度 值 不 作为 强制 性 值 。 
4. 选用 灰 铸 铁 牌 号 可 参考 表 4-12， 表 4-12 不 属于 GB/T 9439—2010 的 内 容 。 
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表 4-12 ” 灰 铸 铁 牌号 选择 参考 






































灰 铸铁 牌号 应 用 举例 灰 铸铁 牌号 应 用 举例 
， Б HT250、 | 阀 壳 .液压 包 . 气 饶 、 联 轴 器 .、 箱 体 .齿轮 . 具 
HT100 ДИ ЕТЕ . 手 把 .支架 等 
HT275 ”| 轮 箱 体 飞 轮 . 衬 套 \ 凸 轮轴 承 座 等 








a | 齿轮 .凸轮 ,车 床 卡 盘 、 剪 床 斥 力 机 的 床 身 、 

端 盖 . 汽 轮 泵 体 、 轴 承 座 、 阀 壳 、 管 及 和 р 

4. о 2. HT300、 | 导 板 转 塔 自动 车 床 ;其 他 重 载荷 机 床 铸 有 导 
4. С С | нтзѕо ож е ЕШ, НЕ Ж ЯН MO e 






































{ф 滑 座 T 全 每 

件 . 滑 座 .工作 台 等 
КҮНГІ қи. JK IK. Ө В О 
Б 般 机 床 铸 有 导轨 的 床 身 及 中 等 压力 (8MPa 以 

F 638 Fr .液压 汞 和 阀 的 壳 体 等 












































R15(R25)0 


33(53) 
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确定 。 当 铸件 壁 厚 超过 20mm， 而 质量 又 超过 2000ка 
时 ， 也 可 采用 与 铸件 冷却 条 件 相 似 的 附 铸 试 棒 (L 
图 4-3) 或 附 铸 试 块 (DLS 4-4), ， 加 工 成 试 样 来 测定 
抗 拉 强 度 。 其 测定 结果 比 单 铸 试 棒 更 接近 铸件 材料 的 
性 能 。 此 外 还 可 以 按 供需 双方 商定 的 取样 位 置 ， 由 铸 
件 本 体 取 样 ， 加 工 成 标准 试 件 (形状 及 尺寸 按 GBZT 
9440 一 2010 规定 ) 进行 测试 。 

表 4~13~ 表 4-15 和 图 4-5~ 图 4-7 提供 了 更 多 的 
有 关 灰 铸铁 性 能 的 资料 ，( 资料 均 摘自 СВ/Т 9440 一 
Наз М 2010), ， 供 设计 师 参考 。 
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34-13 灰 铸 铁 的 硬度 等 级 和 铸件 硬度 







































































硬度 等 级 | 铸件 主要 壁 厚 /mm | 铸件 上 的 硬度 范围 HBW | 硬度 等 级 | 铸件 主要 壁 厚 /mm | 铸件 上 的 硬度 范围 HBW 

5~10 <185 20~40 125~210 

H195 
>10~20 <170 >40-80 120-195 

Н155 

>20-40 “160 5-10 200-275 
>40-80 “155 >10-20 180-255 

Н215 
5-10 140-225 >20-40 160-235 
йек >10-20 125-205 >40-80 145-215 
>20-40 110-185 10-20 200-275 
>40-80 100-175 Н235 >20-40 180-255 
4-5 190-275 >40-80 165-235 
Н195 >5-10 170-260 РУ >20-40 200-275 
>10-20 150-230 >40-80 185-255 


























注 : 1. 黑体 数字 表示 与 该 硬度 等 级 所 对 应 的 主要 壁 厚 的 最 大 和 最 小 硬度 值 。 
2. 在 供需 双方 商定 的 铸件 某 位 置 上 ， 铸件 硬度 差 可 以 控制 在 40HBW 硬度 值 范围 内 。 


表 4-14 p30mm 单 铸 试 棒 和 $30mm 附 铸 试 棒 的 力学 性 能 







































































































































































材料 牌号 了 
НТ150 НТ200 НТ225 НТ250 НТ275 HT300 HT350 
力学 性 能 体 组 织 
кем ж ж 体 
抗 拉 强 度 R. /MPa 150~250 200-300 225-325 250-350 275-375 300-400 350-450 
规定 塑性 延伸 强度 R,o 1/MPal 98-165 130~ 195 150-210 165-228 180-245 195-260 228-285 
伸 长 率 4(%) 0.3-0.8 0.3-0.8 0.3-0.8 0.3-0.8 0.3-0.8 0.3-0.8 0.3-0.8 
抗 压强 度 oj,/MPa 600 720 780 840 900 960 1080 
抗 压 届 服 强度 oo 1/MPa 195 260 290 325 360 390 455 
抗 弯 强 度 os/MPa 250 290 315 340 365 390 490 
抗 剪 强度 o,s/MPa 170 230 260 290 320 345 400 
扭转 强度 2 rsZMPa 170 230 260 290 320 345 400 
弹性 模 量 E/(k MPa) 78~ 103 88~113 95~115 103~118 105~128 108~137 123~ 143 
泊 松 比 z 0. 26 0. 26 0. 26 0. 26 0. 26 0. 26 0. 26 
弯曲 疲劳 强度 oj,w/MPa 70 90 105 120 130 140 145 
к — к 40 50 55 60 68 75 85 
ТРЕ К. MPa2⁄4 320 400 440 480 520 560 650 
”名 当 对 材料 的 机 加 工 性 能 和 抗 磁性 能 有 特殊 要 求 时 ， 可 以 选用 HT100。 如 果 试 图 通过 热处理 的 方式 改变 材料 金 相 组 织 而 
获得 所 要 求 的 性 能 时 ,不宜 选用 HT100。 














@ 扭转 强度 r ~0.42R,,。 
@ 取决 于 石墨 的 数量 及 形态 ， 以 及 加 载 量 。 
@ о, = (0. 35-0. 50) К 





mo 









































@ oy ~0.530, =0.26К„ь 
表 4-15 ф30тт 单 铸 试 棒 和 $30mm 附 铸 试 棒 的 物理 性 能 
特性 材料 牌号 
Ша НТ150 НТ200 НТ225 НТ250 НТ275 HT300 HT350 
密度 p/( gZem3) 7.10 7.15 7.15 7.20 7.20 7.25 7.30 
比热容 с/ 20-200% 460 
[J/(kg* К)| 20-600% 535 
ДЕТІ -20-600% 10.0 
线 胀 系数 av 
сү 20-200% 11.7 
10 ° K 
20-400% 13.0 
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(Ж) 
特性 材料 牌号 
да HT150 HT200 HT225 HT250 HT275 HT300 HT350 
100% 52.5 50.0 49.0 48.5 48.0 47.5 45.5 
200% 51.0 49.0 48.0 47.5 47.0 46.0 44.5 
热 导 率 A/ 
300% 50.0 48.0 47.0 46.5 46.0 45.0 43.5 
[WZ/(m - К) ] 
400% 49.0 47.0 46.0 45.0 44.5 44.0 42.0 
500% 48.5 46.0 45.0 44.5 43.5 43.0 41.5 
НІН Ж р/(О> mm2/m) 0.80 0.77 0.75 0.73 0.72 0.70 0.67 
矫 磁 性 H,/(A/m) 560~720 
室温 下 的 最 大 磁 导 率 j/( Mh/m) 220~330 
B=1T 时 的 磁 滞 损耗 /(J/m’) 2500~3000 

















ШЕ. 当 对 材料 的 机 加 工 性 能 和 抗 磁 性 能 有 特殊 要 求 时 ， 可 以 选用 HT100。 如 果 试 图 通过 热处理 的 方式 改变 材料 金 相 组 织 


布 氏 硬度 HBW 

















































































































































































































































































































































































































而 获得 所 要 求 的 性 能 时 ， 不 宜 选 用 HT100。 
350 
300 
сӛ 
250 
Е 
(24 
ЕЧ 
ЕН 
3200 
48 
150 
100 НТ150 
50 
2.5 5 10 20 40 80 160 
铸件 壁 厚 /mm 
图 4-5 形状 简单 铸件 的 最 小 抗 拉 强 度 和 主要 壁 厚 的 关系 
350 
250 
300 
HT215 Ë 250 
200 т 
= 200 
HT195 Ë 
长 
150 HT175 150 
HBW 
[НТ155 ЕП 100-0.44Х В, 
100 
100 
2.5 5 10 20 40 80 100 150 20 250 300 350 400 
铸件 壁 厚 /mm 抗 拉 强 度 RnV/MPa 


图 4-6 形状 简单 铸件 的 平均 硬度 和 主要 壁 厚 的 关系 图 4-7 ” 灰 铸 铁 相 对 硬度 与 硬度 、 抗 拉 强 度 之 间 的 关系 
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2. 球墨 铸铁 和 球墨 铸铁 试 件 ( 见 表 4-16 和 表 4-17) 
表 4-16 球墨 铸铁 单 铸 试 件 的 力学 性 能 及 应 用 (摘自 GB/T 1348—2009) 















































































































































材料 牌号 抗 拉 强度 R./MPa | 屈服 强度 Rio /MPa | 伸 长 率 4(%) 布 氏 硬 度 主要 基体 组 织 
> > > HBW 
QT350-22L 350 220 22 <160 铁 素 体 
QT350-22R 350 220 22 <160 铁 素 体 
QT350-22 350 220 22 <160 铁 素 体 
QT400-18L 400 240 18 120~175 铁 素 体 
QT400-18R 400 250 18 120~ 175 铁 素 体 
QT400-18 400 250 18 120-175 铁 素 体 
QT400-15 400 250 15 120-180 铁 素 体 
QT450-10 450 310 10 160~200 铁 素 体 
QT500-7 500 320 7 170-230 铁 素 体 + 珠光 体 
QT550-5 550 350 5 180~250 铁 素 体 + 珠 光 体 
QT600-3 600 370 3 190~270 珠光 体 + 铁 素 体 
QT700-2 700 420 2 225-305 珠光 体 
QT800-2 800 480 2 245~335 珠光 体 或 素 氏 体 
QT900-2 900 600 2 280~360 Pn: 
К+ КЖ 
注 : 材料 牌号 最 后 字母 “L” 表 示 该 牌号 有 低温 (-206:%-406) 下 的 冲击 性 能 要 求 ; 字母 “R” 表 示 该 牌号 有 室温 
(23% ) 下 的 冲击 性 能 要 求 。V 型 缺口 单 铸 试 样 的 冲击 吸收 能 量 为 。 
最 小 冲击 吸收 能 量 /J 
牌号 ZH (23+5)°С 低温 ( -20+2)%C 低温 (-40+2)%C 
三 个 试 样 平 均值 个 别 值 三 个 试 样 平 均值 个 别 值 三 个 试 样 平 均值 | 个 别 值 

QT350-22L 12 9 

QT350-22R 17 14 

QT400-18L 12 9 

QT400-18R 14 11 

注 : 冲击 吸收 能 量 是 从 砂 型 铸造 的 铸件 或 者 导热 性 与 砂 型 相当 的 铸 型 中 铸造 的 铸 块 上 测 得 的 。 用 其 他 方法 生产 的 铸 
件 的 冲击 吸收 功 应 满足 经 双方 协商 的 修正 值 。 这 些 材料 牌号 也 可 用 于 压力 容器 。 


































































































表 4-17 ”球墨 铸铁 附 铸 试 样 力学 性 能 (摘自 GBZT 1348—2009) 
Не 
жәен | “ТЖЕ, 22 伸 长 率 4(%) | жишк | | 
材料 牌号 /МРа з ; 主要 基体 组 织 
/mm > /MPa = HB W 
= 
<30 350 220 22 
QT350-22AL >30-60 330 210 18 160 铁 素 体 
>60~200 320 200 15 
<30 350 220 22 
QT350-22AR >30-60 330 220 18 <160 铁 素 体 
>60~200 320 210 15 
<30 350 220 22 
QT350-22A >30-60 330 210 18 160 铁 素 体 
>60~200 320 200 15 
<30 380 240 18 
QT400-I8AL >30-60 370 230 15 120-175 铁 素 体 
>60~200 360 220 12 
<30 400 250 18 
QT400-18AR >30~60 390 250 15 120~175 铁 素 体 
>60~200 370 240 12 
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(Ж) 
жәен | БЖК, — 伸 长 率 4(%) | 布 氏 硬度 
材料 牌号 5 /МРа з и 52 主要 基体 组 织 
/mm = /MPa = HB W 
= 
<30 400 250 18 
QT400-I8A >30-60 390 250 15 120-175 铁 素 体 
>60~200 370 240 12 
<30 400 250 15 
QT400-15A >30-60 390 250 14 120-180 铁 素 体 
>60~200 370 240 11 
<30 450 310 10 
QT450-10A >30-60 420 280 9 160-210 铁 素 体 
>60~200 390 260 8 
<30 500 320 7 
QT500-7A >30-60 450 300 7 170-230 铁 素 体 + 珠光 体 
>60-200 420 290 5 
30 550 350 5 
0Т550-5А >30-60 520 330 4 180-250 铁 素 体 + 珠光 体 
>60~200 500 320 3 
<30 600 370 3 
QT600-3A >30-60 600 360 2 190-270 珠光 体 + 铁 素 体 
>60~200 550 340 1 
<30 700 420 2 
07700-2А >30-60 700 400 2 225-305 珠光 体 
>60~200 650 380 1 
<30 800 480 2 
0Т800-2А 200 由 供需 双方 商定 245~335 珠光 体 或 索 氏 体 
| <30 900 600 2 回 火 马 氏 体 或 
250-650. 由 供需 双方 商定 280-360 | 索 氏 体 + 届 氏 体 
注 : 1. 从 附 铸 试 样 测 得 的 力学 性 能 并 不 能 准确 地 反映 铸件 本 体 的 力学 性 能 ， 但 与 单 铸 试 樟 上 测 得 的 值 相 比 更 接近 于 铸件 
的 实际 性 能 值 。 
2. 可 以 按 需 方 要 求 测试 室温 和 低温 下 的 冲击 能 量 ,，V 型 缺口 附 铸 试 样 的 冲击 能 量 为 : 









































































































































ТТІ 最 小 冲击 能 量 /J 
牌号 ‚ 2511(23%5)% 低温 (-20+2) °С ЛЕЙ (К -40+2)°С 
es 三 个 试 样 平均 值 | 个 别 值 | 三 个 试 样 平均 值 | 个 别 值 | 三 个 试 样 平 均值 | 个 别 值 
<60 17 14 
QT350-22AR 
>60-200 15 12 
<60 12 9 
QT350-22AL 
>60-200 10 7 
<60 14 11 
QT400-I8AR 
>60-200 12 9 
“60 12 9 
QT400-18AL 
>60~ 200 10 
3. 球墨 铸铁 QT500-10 的 力学 性 能 要 求 为 : 
抗 拉 强 度 R /MPa | 屈服 强度 R o /MPa 伸 长 率 А(% 
材料 牌号 铸件 壁 厚 1/mm š ж Қыша Ж 4(%) 
т => = 
单 铸 试 棒 
QT500-10 500 360 10 
ЕНЕ 
520 500 360 10 
QT500-10A >30-60 490 360 9 
>60-200 470 350 7 
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(1) 单 铸 试 件 ” 试 件 应 与 它 所 代表 的 铸件 用 同 
一 批 次 的 铁 液 浇 注 ， 并 在 该 批 次 铁 液 的 后 期 浇注 。 

型 内 球 化 处 理 时 , 试 件 可 以 在 与 链 件 有 共同 的 北 
冒 口 系统 的 型 腔 内 浇注 ， 或 在 装 有 与 铸件 工艺 接近 的 
带 有 反应 室 的 型 内 单独 浇注 。 需 热处理 时 ， 试 件 应 与 
批 次 的 铸件 同 炉 热处理 。 
单 铸 试 件 尺 十 如 网 4-8 和 图 4-9 所 示 。 需 方 如 有 
特殊 要 求 时 ， 可 采用 敲 落 单 铸 试 块 ， 如 图 4-10 所 示 。 
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z 
a) 
z 
НЕ 试 件 尺 十 /mm 
к 试 件 的 吃 砂 量 
类 型 u т х /Ф 2 
У 
І [12.5 | 40 | 30 80 ЕТЕТ 
Па | 25 | 55 4 | 100 | ЖА | PÇ МІР Тр 
规格 的 拉 伸 | 量 为 40mm 
ПЬ| 25 | 90 |40-50 | 100 试 样 的 总 长 | WL RN EC 
H | 50 | 90 60 | 150 | 确定 块 最 小 吃 砂 量 
ү |75 |125 | 65 |165 为 80mm 
Ш. 对 薄 壁 铸件 或 金属 型 铸件 ， 经 供需 双方 协商 ， 拉 伸 
试 样 也 可 以 从 壁 厚 ww 小 于 12.5mm 的 试 件 上 加 工 。 





Qy 尺寸 数 值 供 参考 。 
图 4-8 U 型 单 铸 试 件 
а) І, Па, Ш, NV 型 b) Hb 0 


(2) 附 铸 试 块 ” 当 铸件 重量 等 于 或 超过 2000kg， 
而 且 壁 厚 在 30~ 200mm 时 ,优先 采用 附 铸 试 块 ， 当 
铸件 重量 超过 2000kg В. К Р 200mm 时 ,采用 附 
铸 试 块 。 附 铸 试 块 的 尺寸 和 位 置 由 供需 双方 商定 。 







































































PË 试 件 尺 寸 /mm 
| ЛА. 
类 型 u т x уФ 2 

І |12.5| 40 25 185 I #H 0 Ç 





根据 不 同 | 块 最 小 吃 砂 量 
H 25 55 | 40 |140 | 规格 的 拉 伸 | 为 4omm 








试 样 的 总 长 | ШАЯ 
确定 块 最 小 吃 砂 量 








III 50 | 100 50 150 








ү |75 |125 65 175 Ж 80mm 

















ШЕ: 对 薄 壁 铸件 或 金属 型 铸件 ， 经 供需 双方 协商 ， 拉 伸 
试 样 也 可 以 从 壁 厚 小 于 12. 5mm 的 试 块 上 加 工 。 
@ y 尺 十 数值 供 参考 。 
4-9 Y 型 单 铸 试 件 



























































敲 落 单 铸 试 块 ( 棒 ) 
а) 试 棒 最 小 长 度 L=150mm Ь) 铸 型 示意 图 


图 4-10 











附 铸 试 块 在 铸件 上 的 位 置 ， 应 考虑 到 铸件 形状 和 
浇注 系统 的 结构 形式 ， 以 避免 对 邻近 部 件 的 各 项 性 能 
产生 不 良 影响 ， 并 以 不 影响 铸件 的 结构 性 能 、 和 铸件 外 
观 质量 及 试 块 致密 性 为 原则 。 

除非 供需 双方 男 有 特殊 规定 ， 附 铸 试 块 的 形状 和 
尺寸 如 图 4-11 和 其 附 表 所 示 。 

如 铸件 需 热 处 理 ， 试 块 应 在 铸件 热处理 后 再 从 铸 
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件 上 切 开 。 
铸件 (3) ЖИА ”取样 的 位 置 、 和 铸件 本 体力 学 性 
能 、 检 测 频 次 及 数量 ， 由 供需 双方 商定 。 
若 需 方 对 铸件 本 体 取样 位 置 、 试 样 尺 寸 和 抗 拉 
强度 值 有 明确 规定 时 ， 应 按 需 方 图 样 、 技 术 要 求 执 
行 。 本 体 试 样 的 直径 可 以 等 于 或 小 于 1⁄3 壁 厚 上 且 大 
于 1/5 壁 厚 。 对 于 厚 大 件 ， 本 体 取 样 位 置 由 供需 双 
方 商定 。 
ЕЕ Lt =) 本 体 取 样 的 位 置 也 可 以 是 铸件 的 平均 壁 厚 处 。 需 
- Е 方 应 向 供 方 指明 铸件 的 重要 截面 。 如 果 需 方 没 有 指明 
类 型 | 铸件 的 主要 壁 厚 | w | bia Cuin h L. ашамын НА рез 
т 重要 截面 ， 供 方 应 依据 铸件 的 重要 截面 厚度 自行 选择 
АФ “12.5 15 | 11 | 7.5 | 20-30 根据 不 : š 
т 5; 本 体 试 样 的 直径 
B >12.5~30 |25 19 |12.5 30~40 | 同 规格 拉 Š 
с >30-60 40 | 30 | 20 40-65 | 伸 试 样 的 除 抗 强度 外 ， 对 硬度 有 要 求 时 ， 布 氏 硬 度 值 应 
D >60-200 |70 152.5| 35 65-105| 总 长 确定 符合 表 4-18 的 要 求 。 其 他 力学 性 能 和 物理 性 能 见 
@ 如 用 此 A 型 更 小 尺寸 的 附 铸 试 块 时 ， 应 按 下 式 规定 表 4-19。 
b=0.75a, с=0. 5а, 十 — = г N -Ht БЕ] 
э ° 经 供需 双 Ж, "Ж 低 的 人 硬度 范围 。 硬 度 
@ 在 特殊 情况 下 ， 表 中 可 以 适当 减少 ， 但 不 得 小 Қынаны ыды лылы 
于 125mm, 差 范 围 在 30~40HBW 可 以 接受 , 但 对 铁 素 体 加 珠光 
J pR ЖЕР 鞭 硬度 差 ы 
шаі тан 体 基体 的 球墨 铸铁 ， 其 硬度 差 应 小 于 30~40HBW。 
表 4-18 球墨 铸铁 的 硬度 要 求 
ка 布 氏 硬度 范围 其 他 性 能 
材料 牌号 HBW 抗 拉 强 度 R,/MPa > 届 服 强度 Ro /MPa > 
QT-130 <160 350 220 
QT-150 130~175 400 250 
QT-155 135~180 400 250 
QT-185 160~210 450 310 
QT-200 170~230 500 320 
QT-215 180~250 550 350 
QT-230 190~270 600 370 
QT-265 220-305 700 420 
QT-300 245-335 800 480 
0Т-330 270-360 900 600 
注 : 1. 300HBW 和 330HBW 不 适用 于 厚 壁 铸 件 。 
2. 当 硬 度 作 为 检验 项 目 时 ， 表 中 的 性 能 值 供 参考 。 
表 4-19 球墨 铸铁 其 他 力学 性 能 和 物理 性 能 要 求 
材料 牌号 
性 能 参数 QT350- | QT400- | QT450- | QT500- | QT550- | QT600- | QT700- | QT800- | QT900- |QT500- 
22 18 10 7 5 3 2 2 2 10 
剪 切 强度 /MPa 315 360 405 450 500 540 630 720 810 — 
扭转 强度 /MPa 315 360 405 450 500 540 630 720 810 一 
弹性 模 量 EF( 拉 伸 和 压缩 )/GPa 169 169 169 169 172 174 176 176 176 170 
泊 松 比 v 0.275 | 0.275 | 0.275 | 0.275 | 0.275 | 0.275 | 0.275 | 0.275 | 0.275 si 
н ме ey H) 180 195 210 224 236 248 280 304 304 225 
(ф10. 6mm ) /MPa 
有 缺口 疲劳 极限 (旋转 弯曲 ) 114 122 128 134 142 149 168 182 182 140 
(ф10. 6mm )/ MPa 
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( 续 ) 
材料 牌号 
性 能 参数 QT350- | QT400- | QT450- | QT500- | QT550- | 07600- | QT700- | QT800- | QT900- |QT500- 
22 18 10 7 5 3 2 2 2 10 
抗 压 强度 /MPa 一 700 700 800 840 870 1000 1150 一 一 
断裂 韧性 Kc/MPa . wm 31 30 28 25 22 20 15 14 14 28 
300% 时 的 热 导 率 /[ W/(K.: m)] | 36.2 36.2 36.2 35.2 34 32.5 31.1 31.1 31.1 = 
205500 СИ 515 515 515 515 515 515 515 515 515 == 
ШИГ (ke К) ] 
а 12.5 12.5 12.5 12.5 12.5 12.5 12.5 12.5 12.5 
线性 胀 系数 /10-5K-: : > | : - А == 
密度 /(kg/dm’ ) 7.1 7.1 7.1 7.1 7.1 7.2 7.2 72 7.2 74 
最 大 渗透 性 /( Нит) 2136 2136 2136 1596 1200 866 501 501 501 
ИИЙ (В=1Т)/(1]/ш?) 600 600 600 1345 1800 2248 2700 2700 2700 = 
电阻 率 /uO . m 0.50 0.50 0.50 0.51 0.52 0.53 0.54 0.54 0.54 一 
回 火 马 氏 
主要 基体 组 织 кжк| 铁 素 体 | 铁 素 体 Р 铁 泰 体 - 珠光 体 -| 珠光 休 . 体 或 过 | 铁 素 体 
ЕС = Е в 珠光 体 | 珠光 体 | 铁 素 体 索 氏 体 氏 体 + | 
Е 屈 氏 体 2 

注 : 除非 另 有 说 明 ， 本 表 中 所 列 数值 都 是 常温 下 的 测定 值 。 

С) 对 抗 拉 强度 是 370MPa 的 球墨 铸铁 件 无 缺口 试 样 ， 退 火 铁 素 体 球墨 铸铁 件 的 疲劳 极限 强度 大 约 是 抗 拉 强 度 的 0.5 信 。 
在 珠光 体 球墨 铸铁 和 (ТЁК + Ж) 球墨 铸铁 中 ， 这 个 比率 随 着 抗 拉 强度 的 增加 而 减少 ， 疲 劳 极 限 强度 大 约 是 抗 拉 强 
度 的 0.4 倍 。 当 抗 拉 强度 超过 740МРа 时 ， 这 个 比率 将 进 一 步 减少 。 

©) 对 直径 $10. 6mm 的 45° [B] ff) R0.25mm 的 V 型 缺口 试 样 ， 退 火球 墨 铸铁 件 的 疲劳 极限 强度 降低 到 无 缺口 球墨 铸铁 件 
( 抗 拉 强度 是 370МРа) 疲劳 极限 的 0.63 倍 。 这 个 比率 随 着 铁 素 体 球墨 铸铁 件 抗 拉 强度 的 增加 而 减少 。 对 中 等 强度 的 
球墨 铸铁 件 、 珠 光 体 球墨 铸铁 件 和 (ЫН Ж) 球墨 铸铁 件 ， 有 缺口 试 样 的 疲劳 极限 大 约 是 无 缺口 试 样 疲劳 极限 强 
度 的 0.6 售 。 

@ 对 大 型 铸件 ， 可 能 是 珠光 体 ， 也 可 能 是 回 火 马 氏 体 或 届 氏 体 + 索 氏 体 。 

3. 高 硅 耐 蚀 铸铁 件 (摘自 СВИТ 8491—2009) 有 需要 时 ， 应 该 对 其 试 棒 做 弯曲 试验 ， 结 果 应 符合 

高 硅 耐 蚀 铸 铁 件 以 化 学 成 分 见 表 4-20。 作 为 验 表 4-21 的 规定 。 其 使 用 性 能 及 适用 条 件 举 例 见 表 

收 依据 。 力 学 性 能 一 般 不 作为 验收 依据 ， 当 需求 方 4-22, 
表 4-20 ”高 硅 耐 蚀 铸 铁 的 化 学 成 分 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 

Jë 号 P: ру) Ea. 

; С Si Mn < P< 5- Сг Мо Cu К ТЕ = 
HTSSillCu2CrR <1.20 10.00-12.00 | 0.50 | 0.10 | 0.10 | 0.60-0.80 = 1.80-2.20 | 0.10 
HTSSi15R 0.65-1.10| 14.20-14.75 | 1.50 | 0.10 | 0.10 <0.50 <0.50 “0.50 0.10 
HTSSil5Cr4MoR |0. 75-1. 15 | 14.20-14.75 | 1.50 | 0.10 | 0.10 | 3.25-5.00 | 0.40-0. 60 <0.50 0.10 

HTSSi15Cr4R 0.70-1.10| 14.20-14.75 | 1.50 | 0.10 | 0.10 | 3.25-5.00 <0.20 <0.50 0.10 

注 : 本 标准 的 所 有 有 牌号 都 适用 于 腐蚀 的 工 况 条 件 ，HTSSi15Cr4MoR 尤其 适用 于 强 氯 化物 的 工 况 条 件 ，HTSSil5Cr4R 38] 
于 阳极 电 板 。 

表 4-21 高 硅 耐 刨 铸铁 的 力学 性 能 
牌 号 最 小 抗 弯 强 度 o, /MPa 最 小 挠 度 /mm 
HTSSillCu2CrR 190 0. 80 
HTSSil5R 118 0.66 
HTSSi15Cr4MoR 118 0.66 
HTSSi15Cr4R 118 0.66 








дт 
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第 4 章 ”机 械 工 程 常用 材料 . 239. 
Ж 4-22 高 硅 耐 蚀 铸 铁 的 性 能 及 适用 条 件 举例 
牌 号 性 能 和 适用 条 件 应 用 举例 
具有 较 好 的 力学 性 能 ,可 以 用 一 般 的 机 械 加 工 方法 进行 生 
产 。 在 质量 分 数 大 于 或 等 于 10% 的 硫酸 .小 于 或 等 于 46% 的 硝 卧 式 离心 机 、 潜 水泵 .阀门 .旋塞 、 
HTSSi11Cu2CrR 酸 ,或 由 上 述 两 种 介质 组 成 的 混合 酸 、 质 分 数 大 于 或 等 于 70% | ЖШ ,冷却 排水 管 . 弯 头 等 化 工 设备 
的 硫酸 加 氯 、 策 . 苯 磺 酸 等 介质 中 ,具有 较 稳 定 的 耐 蚀 性 能 ,但 | 和 零 部 件 等 
不 允许 偏差 有 急剧 的 交 变 载荷 .冲击 载荷 和 温度 突变 
在 氧化 性 酸 ( 如 各 种 温度 和 含量 的 硝酸 、 硫 酸 、 铬 酸 等 ) 各 种 | 
ЖАЗ ІК Ж, Ж, ЗЕЙ 
| ЖШ — ЖЕРИК ЖОР ЛИТ ТТТ РОЯ МОЕ ВО Де 
HTSSil5R S Pi aya s 52 най f S ДЕР АЖ Л ЧЕКЕ = 
酸 盐 浴 液 (如 氨 氟 酸 和 氧化 物 等 ) 和 强 碱 溶液 中 不 耐 蚀 。 不 部 件 等 
允许 偏差 有 急剧 的 交 变 载荷 .冲击 载荷 和 温度 突变 ШАШ 
具有 优良 的 耐 电 化 学 腐蚀 性 能 ,并 有 改善 抗 氧 化 性 条 件 的 耐 
外 加 电流 的 阴极 保护 系统 中 ， 
Бала та мың 
但 不 允许 偏差 有 急剧 的 交 变 载荷 和 温度 突变 
HTSSi15Cr4MoR 适用 于 强 氧化 物 的 环境 
4. 耐 热 铸铁 件 〈( 见 表 4-23 和 表 4-24) 
表 4-23 耐 热 铸铁 件 的 力学 性 能 及 应 用 (摘自 СВ/Т 9437—2009) 
室温 力学 性 能 高 温 短 时 抗 拉 强度 /MPa жет 
牌号 R. 硬度 气 中 耐 热 性 能 及 应 用 举例 
500% |600°С 700% |800% |900% | O... 
/МРа HBW 温度 /%C 
А 189 ~ 炉 条 ,金属 型 玻璃 模 、 高 炉 支架 式 
HTRCr 200 25 | 144 | 一 | 一 | 一 550 
288 水 箱 
HTRCr2 150 | 207~288 243 | 166 — == ЖЕЗ 600 煤气 炉 内 灰 盆 .矿山 烧结 车 挡 板 
HTRCr16 340 | 400-40| — | — | — | 144 | 88 900 ЗЫЛ НА ЕЕЕ Т, 
С 酸 腐蚀 ,用 于 制作 化 工 机 械 零 件 
HTRSi5 140 160~270 | 一 一 41 27 一 700 炉 条 、 煤 粉 烧 嘴 
А р ЖИ е ДЩЗЁ DT] JH v POD a $ç 
QTRSi4 420 | 143~187 | — | — | 75 | 35 | — 650 
架 .玻璃 引 上 机 墙 板 
QTRSi4M 520 188~241 | 一 — | 101 | 46 一 680 Манан ашы 
жш 热 得 板 、 加 热 炉 吊 架 
QTRSi4Mol 550 | 200~240 | — - 10 4 | — 800 ЫНЫ cv ады 
КА 向 器 ,加 热 炉 吊 梁 等 
А Л Ж О e Да D L] Ju #& 
QTRSi5 370 | 228-302) 一 | — | 67 | 3 | 一 800 w oa. 
炉 中 间 管 架 
ОТКА14514 250 | 285-341 | 一 | — | — 82 32 900 烧结 机 炉 算 条 、 炉 用 件 
QTRA15Si5 200 | 302-353) — | — | — | 167 | 75 1050 焙烧 机 算 件 、 炉 用 件 
QTRA122 300 | 241~364 | — | — | — | 130 | 77 1100 шалда аны 
炉 炉 爪 、 黄 铁 矿 焙烧 炉 零 件 
表 4-24 耐 热 铸铁 的 牌号 及 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 9437—2009) 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
铸铁 牌号 2. Мп Р 5 
С Si Cr Al 
< 
HTRCr 3.0-3.8 1.5--2.5 1.0 1.0 0.08 0.50-1.00 = 
HTRCr2 3.0~3.8 2.0~3.0 0.10 0.10 0.08 1.00~2.00 = 
HTRCr16 1.6~2.4 1.5~2.2 0.10 0.10 0.05 15.00-18.00 - 
HTRSi5 2.4~3.2 4.5~5.5 0.8 0.10 0.08 0.5-1.00 - 
QTRSi4 2.4~3.2 3.5~4.5 0.7 0.07 0.015 - - 


































































































































































































































































































































































































































































































. 240. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
( 续 ) 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
铸铁 牌号 | Мп Р S 
G Si Сг АІ 
< 
QTRSi4Mo 2.7-3.5 3.5-4.5 0.5 0.07 0.015 Мо0. 5-0.9 - 
QTRSi4Mol 2.7-3.5 4.0-4.5 0.3 0.05 0.015 Мо1.0- 1.5 Mg0. 01 -0.05 
QTRSi5 2.4-3.2 4,5-5,5 0.7 0.07 0.015 - - 
ОТЕ А14514 2.5-3.0 3.5-4.5 0.5 0. 07 0.015 - 4.0-5.0 
ОТЕ А15515 2.3-2.8 4.5~5.2 0.5 0. 07 0.015 一 5.0~5.8 
QTRA122 1.6~2.2 1.0~2.0 0.7 0.7 0.015 - 20.0-24.0 
5. 抗 磨 白 口 铸铁 件 〈 见 表 4-25 和 表 4-26) 
表 4-25 抗 磨 白 口 铸铁 牌号 及 化 学 成 分 (摘自 GB/T 8263—2010) 
Р е 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
| И С Si Ма Ст Мо Ni Са 5 P 
BTMNi4C:2-DT 2.4~3.0 <0.8 <2.0 1.5-3.0 <1.0 | 3.3-5.0 == <0.10 | <010 
BTMNi4Cr2- CT 3.0~3.6 <0.8 52.0 1.53.0 <1.0 | 3.3-5.0 = <0.10 | <010 
BTMCr9Ni5 2.5~3.6 | 1.5~2.2 <2.0 8.0-10.0 <1.0 | 4.5-7.0 ЕЕ <0.06 | <0.06 
BTMCr2 2.1~3.6 <1.5 <2.0 1.0-3.0 <0.10 | <010 
BTMCr8 2.1~3.6 | 1.5~2.2 <2.0 7.0-10.0 <3.0 <1.0 <1.2 | <0.06 | <0.06 
BTMCr12-DT 1.1-2.0 <1.5 <2.0 11.0~14.0 | <3.0 <2.5 <1.2 | <0.06 | <0.06 
BTMCr12-GT 2.0-3.6 <1.5 <2.0 11.0~14.0 | <30 <2.5 =1.2 | <0.06 | <010 
ВТМСг15 2.0-3.6 <1.2 <2.0 14.0-180 | <30 2.5 <1.2 | <0.06 | <0.06 
BTMCr20 2.0~3.3 <1.2 2.0 18.0~23.0 | <3.0 <2.5 =1.2 | <0.06 | <0.06 
BTMCr26 2.0~3.3 <1.2 <2.0 23.0-300 | <3.0 2.5 52.0 | <0.06 | <0.06 
表 4-26 抗 磨 白 口 铸 铁 力 学 性 能 及 应 用 举例 (摘自 СВ/Т 8263—2010) 
硬 度 
т 铸 态 或 铸 态 并 硬化 态 或 硬化 Кет 
牌号 Бб — 软化 退火 态 特性 及 应 用 举例 
去 应 力 处 理 态 并 去 应 力 处 理 
НЕС | HBW | НЕС | HBW | НЕС | HBW 
可 用 于 承受 中 等 冲击 载荷 
BTMNi4Cr2-DT | 253 | 2550 | 256 | >600 一 一 
кв 的 易 磨 损 零 件 
用 于 承受 较 小 冲击 载荷 的 
BTMNi4Cr2-GT | >53 | 2550 | 256 | >600 == = А 
т 易 磨 损 零 件 
1| ОБ PE. АН Ж 
BTMC:9Ni5 250 | 2500 | 256 | 2600 = = Ы ч 
受 中 等 冲击 载荷 的 磨损 零件 кене 
А9, р Ун 36 £ = Ў 
BTMCr2 >45 | >435 ҚЫН ка ан 击 载荷 的 | 中 , 碳 主要 以 碳 
e 化 物 的 形式 分 布 
BTMCr8 >46 | >450 56 | 2600 | <4 | <400 有 一 定 的 耐 蚀 性 ,可 用 于 承受 | 于 人 金属 基体 中 
BTMCr12-DT - - 250 | 2500 | <41 | <400 | 中 等 冲击 载荷 的 易 磨损 零件 具有 优良 的 磨料 
可 用 于 承受 中 等 冲击 载荷 | 磨损 性 能 。 适 | 
BTMCr12-GT >46 | 2450 | 258 | 2650 | <41 | <400 22 
i 的 易 磨 损 零 件 于 制造 矿山 、 治 
可 用 于 承受 中 等 冲击 载荷 | 金 . 电 力 、 建 材 和 
ВТМСг15 >46 | 2450 | 258 | 2650 | <41 | <400 、 cs s 
б 的 易 磨 损 零 件 机 械 制造 等 行业 
жинамалы гінің | 的 昂 磨损 零件 
BTMCr20 >46 三 450 三 58 三 650 <41 =400 | 蚀 性 ,可 用 于 承受 较 大 冲击 载 
荷 的 易 磨 损 零 件 
有 很 好 的 淳 透 性 .良好 的 耐 
BTMCr26 >46 | >450| 256 | 2600 | <41 =400 | 蚀 性 和 抗 高 温 氧化 性 ,可 用 于 承 
受 较 大 冲击 载荷 的 易 磨 损 零 件 
注 : 1. 牌号 中 的 “DT” 和 “GT” 分 别 为 “ 低 碳 ”和 “高 碳 ” 的 拼音 字母 的 首位 字母 ， 表 示 碳 含量 的 高 低 。 
2. 铸铁 的 热处理 规范 和 金 相 组 织 ， 参 见 СВ/Т 8263 一 2010。 
3. 铸件 在 清理 铸件 或 处 理 铸件 缺陷 过 程 中 ， 不 能 采用 火焰 切割 、 电 弧 切 割 、 电 焊 切割 及 补 焊 。 
































ж 





















































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 . 241 . 
6. 可 银 铸 铁 件 (摘自 СВ/Т 9440—2010) 
(1) На ЙА НА ЖЕ ЯН 
取决 于 断面 尺寸 ， 如 下 所 述 。 图 4-12 给 出 了 金 相 组 
织 随 铸件 壁 厚 的 变化 趋势 。 
1) 薄 断 面 = 铁 素 体 〈+ 珠 光 体 + 退火 石墨 ) 。 
2) 厚 断 面 如 图 4-12 所 示 。 
白 心 可 锻 和 铸铁 的 牌号 和 力学 性 能 应 符合 表 4-27 图 4-12 ”表面 区 域 、 中 间 区 域 和 心 部 区 域 的 金 相 组 织 
的 规定 。 ж, С 表面 区 域 为 铁 素 体 ; СД 中 间 区 域 为 珠光 体 + 铁 
黑心 x Ё 黑心 р )G я Н У FZ LD ` 六 - 
(2) 黑心 可 锻 铸 铁 黑心 可 锻 铸 铁 和 珠光 体 可 素 体 + 退火 石墨; ШЕШЕ 必 部 区 域 为 珠光 休 (+ 铁 素 体 )+ 
锯 铸 铁 的 牌号 应 符合 表 4-28 的 规定 。 退火 石墨 。 括 号 内 表示 少量 的 ， 也 可 能 有 时 不 存在 的 组 织 。 
表 4-27 和 白 心 可 锻 铸 铁 的 力学 性 能 
牌号 试 样 直径 抗 拉 强 度 ШЕ ЯН ЕЛЕНДЕ | 伸 长 率 4(%) 冲击 吸收 布 氏 硬度 
d/mm R,/MPa > Roa/MPa > ж (1-34) 能 量 /J HBW < 
6 270 == 10 
9 310 - 5 
КТВ 350-04 30-80 230 
12 350 == 4 
15 360 Е 3 
6 280 - 16 
9 320 170 15 
КТВ 360-12 130-180 200 
12 360 190 12 
15 370 200 7 
6 300 - 12 
9 360 200 8 
КТВ 400-05 40-90 220 
12 400 220 5 
15 420 230 4 
6 330 ШЕ 12 
9 400 230 10 
КТВ 450-07 80-130 220 
12 450 260 7 
15 480 280 4 
6 ма w ==; 
9 490 310 5 
КТВ 550-04 30-80 250 
12 550 340 4 
15 570 350 3 
Е: 1. 所 有 级 别 的 白 心 可 银 铸 铁 均 可 以 焊接 。 
2. 对 于 小 尺寸 的 试 样 ， 很 难 判断 其 届 服 强度 ， 届 服 强度 的 检测 方法 和 数值 由 供需 双方 在 签订 订单 时 商定 。 
3. 试 样 直径 同 表 4-28 80), Ф, 
表 4-28 黑心 可 锻 铸 铁 和 珠光 体 可 锻 铸 铁 的 力学 性 能 
ТЕ 试 样 直径 抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 | 伸 长 率 4(%) 冲击 吸收 布 氏 硬度 
Wi 4%: mm | R,/MPa > Roa/MPa > > (І,-34) 能 量 /J HBW 
KTH 275-05% 12 或 15 275 — 5 - 
КТН 300-06% 12 或 15 300 - 6 - 
КТН 330-08 12 sk 15 330 一 8 一 <150 
KTH 350-10 12 或 15 350 200 10 90~ 130 
KTH 370-12 12 或 15 370 — 12 - 
KTZ 450-06 12 或 15 450 270 6 80~ 120 150~ 200 
KTZ 500-05 12 或 15 500 300 5 一 165~ 215 
KTZ 550-04 12 或 15 550 340 4 70-110 180-230 
КТ? 600-03 12 或 15 600 390 3 = 195—245 
KTZ 650-02%.5 12 或 15 650 430 2 60-100 210-260 
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牌号 试 样 直径 抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 | 伸 长 率 4A(%) 冲击 吸收 布 氏 硬 度 
d 2 /mm R ./MPa > Rios/MPa > ж (1,=34) 能 量 /J HBW 
KTZ 700-02 | 12 或 15 700 | 530 | 2 | 50~90 | 240-290 
KTZ 800-01® 12 或 15 800 600 1 30~40 270~ 320 
@ 如 果 需 方 没有 明确 要 求 ， 供 方 可 以 任意 选取 两 种 试 棒 直 径 中 的 一 种 。 




















@ 试 样 直径 代表 同样 壁 厚 的 铸件 ， 如 果 和 铸件 为 薄 壁 件 时 ， 
(9) KTH 275-05 和 KTH 300-06 为 专门 用 于 保证 压力 密封 怕 
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ЕВЕ, 











供需 双方 可 以 协商 选取 直径 6mm 或 者 Отт 试 样 。 
而 不 要 求 高 强度 或 者 高 延展 性 的 工作 条 件 的 。 



















































































































































































@ 油 泽 加 回 火 。 
@ 空冷 加 回 火 。 
7. 蠕 墨 铸铁 ( 见 表 4-29~ 表 4-32) (摘自 CGB/T 规定 塑性 延伸 强度 R, ,一 般 不 作为 验收 依据 。 
26655--2011) 需 方 有 特殊 要 求 时 ， 也 可 以 测定 。 
表 4-29 单 铸 试 样 的 力学 性 能 
кеп 规定 塑性 延 
- 拉 强 度 R /MP: <% 4( % 典型 的 布 ір 
牌号 抗 拉 强 度 R, ”| 伸 强 度 Rio2/MPa ІнкЖ4(%) бя 的 布 开 硬 度 主要 基体 组 织 
= _ = 范围 HBW 
RuT300 300 210 2.0 140~210 铁 素 体 
RuT350 350 245 1.5 160-220 铁 素 体 + 珠光 体 
RuT400 400 280 1.0 180-240 珠光 体 + 铁 素 体 
RuT450 450 315 1.0 200-250 珠光 体 
RuT500 500 350 0.5 220~260 珠光 体 
注 : 布 氏 硬度 (指导 值 ) 仅 供 参考 。 
表 4-30 ИЕА Е ВЕ 
抗 拉 强 度 规定 塑性 延 
< >< © 典型 布 Ба Ы 
牌号 | 主要 壁 厚 wmm | Мрав к Mp a| (90) | ИЕ | 主要 基体 组 织 
| = 范围 HBW 
三 三 
1<12.5 300 210 2.0 140~210 
12.5<1<30 300 210 2.0 140-210 
RuT300A Жж 
30<:<60 275 195 2.0 140-210 
60<15<120 250 175 2.0 140-210 
(“12.5 350 245 1.5 160-220 
12.5<1<30 350 245 1.5 160-220 
RuT350A ТЕ 
Ë: 30<т<60 325 230 1.5 160—220 ааа 
60<15<120 300 210 1.5 160-220 
(12.5 400 280 1.0 180-240 
12.5<1<30 400 280 1.0 180-240 
RuT400A ве 
ü 30<1<60 375 260 1.0 180-240 珠光 体 + 铁 素 体 
60<15<120 325 230 1.0 180-240 
112.5 450 315 1.0 200-250 
12.5<1<30 450 315 1.0 200-250 
RuT450A ) 
ш 30<:<60 400 280 1.0 200-250 珠光 体 
60<15<120 375 260 1.0 200-250 
(12.5 500 350 0.5 220-260 
12.5<1<30 500 350 0.5 220-260 
RuT500A 光 体 
30<1<60 450 315 0.5 220-260 珠光 体 
60<15<120 400 280 0.5 220-260 
注 : 1. 采用 附 铸 试 块 时 ， 牌 号 后 加 字母 “A”。 
2. 从 附 铸 试 样 测 得 的 力学 性 能 并 不 能 准确 地 反映 铸件 本 体 的 力学 性 能 ， 但 与 单 铸 试 棒 上 测 得 的 值 相 比 更 接近 于 铸件 
的 实际 性 能 值 。 
3. 力学 性 能 随 铸件 结构 (形状 ) 和 冷却 条 件 而 变化 ， 随 铸件 断面 厚度 增加 而 相应 降低 。 


4. 布 























氏 硬度 值 仅 供 参 考 。 
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表 4-31 WE == £h EK BJ JJ š ЛШ EE ЕНЕ 
材料 牌号 
4 Eb ІН БЕ 
性 能 温度 RuT300 RuT350 RuT400 RuT450 RuT500 
23% 300-375 350-425 400-475 450-525 500-575 
抗 拉 强 度 А /MPa 100%C 275~350 325-400 375-450 425-500 475-550 
400% 225-300 275-350 300 - 375 350-425 400-475 
23% 210-260 245-295 280-330 315-365 350-400 
规定 塑性 延伸 强度 
R 7ZMPa 100°С 190-240 220-270 255-305 290-340 325-375 
КЕ 400% 170-220 195-245 230-280 265-315 300-350 
23% 2.0-5.0 1.5-4.0 1.0-3.5 1.0-2.5 0.5-2.0 
伸 长 率 4(%) 100°С 1.54.5 1.53.5 1.03.0 1.0-2.0 0.5-1.5 
400% 1.04.0 1.03.0 1.0-2.5 0.5-1.5 0.5-1.5 
23% 130-145 135-150 140-150 145-155 145-160 
弹性 模 量 27vGPa 100% 125-140 130-145 135-145 140-150 140-155 
400% 120-135 125-140 130-140 135-145 135-150 
23% 0.50 0.55 0.47 0.52 0.45 - 0.50 0.45 - 0.50 0.43 0.48 
疲劳 系数 (旋转 - 弯 = 
JE қаш) 23% 0.30-0.40 0.27-0.37 0.25-0.35 0.25-0.35 0.20-0.30 
23% 0.65 0.75 0.62 0.72 0.60 0.70 0.60 0.70 0.55-0.65 
泊 松 比 z == 0.26 0.26 0.26 0.26 0.26 
密度 /(g/em3 ) 一 7.0 7.0 7.0~7.1 7.0~7.2 7.0-7.2 
23% 47 43 39 38 36 
LWACm > ку] 100°С 45 42 39 37 35 
400% 42 40 38 36 34 
线 胀 系数 100°С 11 11 11 11 11 
10 K '! 400% 12.5 12.5 12.5 12.5 12.5 
比热容 /[J[(g + К) ] 100% 0.475 0.475 0.475 0.475 0.475 
铁 素 体 + 珠光 体 + 
组 织 Ж Ж > 珠光 体 
基体 组 铁 素 体 珠光 体 铁 素 体 珠光 体 ЖЖ 
Oz 壁 厚 15mm， 模 数 М-0.75, 
@ ЕНЕ (200~300MPa)。 
表 4-32 里 墨 铸铁 的 性 能 特点 和 应 用 举例 
材料 牌号 性 能 特点 应 用 举例 
强度 低 , 塑 韧性 高 ;高 的 热 导 率 和 低 的 弹性 模 量 ; 热 2 ; = 
RuT300 | ааз ЕО а кынан | Қ Аы АЕ дез 
u ü 和 人 Ах ==, № 717 ін) іші. кы ` 
ЖОЛ ш; те К; #724 8L 农机 零件 
引起 的 生长 小 Т Š 
Ё К 机 床 底座 ; 托 架 和 联 轴 器 ;大 功率 船用 、 机 车 、 汽 
与 合金 灰 铸铁 比较 ,有 较 高 强度 并 有 一 定 的 塑 初 | a МЕК 
RuT350 | 性 ;与 球 铁 比较 ,有 较 好 的 铸造 .机 加 工 性 能 和 较 高 工 | I I AA P ia e ВОИ, Sy 
ИЯ! пж ” | ч | 炉 门 门 框 , 保 护 板 、 桥 管 阀 体 、 装 煤 孔 盖 座 ;变速 
— 箱 体 ;液压 件 
内 燃 机 的 币 体 和 秆 盖 ; 机 床 底座 、 托 架 和 联 轴 
RuT400 有 综合 的 强度 、 刚 性 和 热 导 率 性 能 较 好 的 耐 磨 性 器 .载重 卡车 制 动 鼓 、 机 车 车 辆 制 动 盘 ;和 泵 过 和 液 
压 件 ;钢锭 模 、 铝 锭 模 、 玻 璃 模具 
Re 比 RuT400 有 更 高 的 强度 .刚性 和 耐 磨 性 ,不 过 切削 Ye ДЕ I ER LL TK IL тт; ПЖ; ЖІ ДЕ 18] 5) 
u 
性 稍 差 盘 ; 泵 过 和 液压 件 ;玻璃 模具 ;活塞 环 
RuT500 Шер, З ЕЕ; ШЙ ИЕ РЕ БЕШ ‚ЛЛ МЕЗ ТААР Ж; “ш. = 
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4.3.2 Ж 








1. 一 般 工 程 用 铸造 碳 钢 件 ( 见 表 4-33 和 表 4-34) 


































































































































































































表 4-33 一般 工程 用 铸造 碳 钢 的 牌号 及 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 11352--2009) 
元 素 最 高 含量 (质量 分 数 ,% ) 
牌号 ë š: М š Р 残余 元 素 
š ` Ni Сг Си Мо V 残余 元 素 含 量 
ZG200-400 0.20 0.80 
ZG230-450 0.30 
ZG270-500 0.40 0.6 те 0.035 | 0.035 | 0.40 0.35 0.40 0.20 0.05 1.00 
76310-570 0.50 ` 
ZG340-640 0.60 
ТЕ: 1. 对 上 限 减少 0.01% 的 碳 ， 人 允许 偏差 增加 0.04% BJ Ва, xF ZG200-400 的 锰 最 高 至 1.00%， 其 余 四 个 牌号 鳃 最 高 
至 1.20%。 
2. 除 另 有 规定 外 ， 残 余 元 素 不 作为 验收 依据 。 
表 4-34 一般 工程 用 铸 钢 的 力学 性 能 (摘自 GBZT 11352--2009) 
力学 性 能 > 
В, 按 合同 规定 
№ 号 (R. ) R. | 45 ' 特 点 应 用 举例 
27 /Mpa (%) y KV, KU, 
/МРа (%) | /] /J 
76200-400 | 200 | 400 | 25 | 40 | 30 47 低 碳 铸 钢 ,强度 和 硬度 较 低 而 | ”机 座 、 变 速 器 箱 体 、 电 气 吸 盘 
. 韧性 ,塑性 较 好 ,焊接 性 好 ,铸造 | Ba N Dn НВ 
76230-450 | 230 | 450 | 22 | 32 | 25 35 性 差 导 磁 导电 性 能 好 轧钢 机 架 、 轴 承 座 48 K . 砧 座 
ҮҢГІРІ E #L T 
ZG270-500 | 270 | 500 | 18 | 25 | 22 27 中 碳 铸 钢 , 强 度 和 韧性 较 高 И Г, ЕЖЕ Т. 
ы) 202224 ”| ТЕ, 蒸汽 锤 气缸 . 连 杆 . 箱 体 
切削 性 良好 ,焊接 性 能 尚 可 , 铸 ЖЕНЕШЕЖЕ ШАЮ 
Р 造 性 能 较 好 K с ЕН. 3X (пу HJ <> " ТАТ 
26310-570 | 310 | 570 | 15 |21 | 15 24 造 性 能 较 好 轮 BLR 制 动 轮 轴 
高 碳 铸 钢 ,高 强度 ,高 硬度 ,高 ж Z: А 
2С340-640 | 340 | 640 | 10 | 18 | 10 16 耐 磨 性 ,塑性 和 韧性 较 差 ,焊接 | ， ыы 
ШЕ: 表 中 所 列 的 各 牌号 性 能 ， 适 应 于 厚度 为 100mm 以 下 的 铸件 。 当 铸件 厚度 超过 100mm 时 ， 表 中 规定 的 Reu (Коо) Ж 











服 强度 仅 供 设计 使 
2. 低 合金 铸 钢 ( 见 表 4-35) 
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表 4-55 大 型 低 合金 钢 铸件 力学 性 能 及 应 用 (摘自 JB/T 6402—2006) 
热处理 Ry Ж А 2 KU, КҮ, KDVM | ШЕ 
材料 牌号 “жа | [MPa | /MPa (%) | (9) | лу | л | 和 HBW ] 途 举例 
= > > => > > > => => 
正 火 + 回 火 | 285 | 495 18 30 39 一 145 焊接 及 流动 性 良好 ,用 于 水 
ZG20Mn Ма 500 ~ 150~ EL L ЕШ, Pe. mt {Ж, 
调 质 sn 650 24 = ЕХ 45 190 |М, 
ZG30Mn 正 火 + 回 火 558 18 30 Е 163 - 
正 火 + 回 火 | 345 570 20 24 一 
ZG35Mn з 200- 用 于 承受 摩擦 的 零件 
调 质 415 [5 25 27 27 540 
ін Ф PE р А Ж 
а ет К ш 承受 摩擦 和 冲击 的 零 
ZG40Mn 正 火 + 回 火 | 295 30 Е 163 е 2 
正 火 + 回 火 | 395 590 20 40 30 179 " 
Б 于 承受 摩擦 的 零件 ,如 齿 
ZG40Mn2 269- ЙЕ 
调 质 685 | 835 13 45 35 35 302 轮 等 















































































































































































































































































































































































































































3. 工程 结构 用 中 、 高 强度 不 锈 钢 铸件 ( 见 表 4-36 和 表 4-37) 
表 4-36 工程 结构 用 中 、 高 强度 不 锈 钢 铸件 的 牌号 及 化 学 成 分 
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(Ж) 
Ке 热处理 Ry R, A 2 KU, KV, | KDVM | 硬度 е 
材料 牌号 状态 /MPa | /MPa | (%) | (%) | /J /J /J] | HBW j 途 举 例 
> > = = > > = > 
ZG45Mn2 正 火 + 回 火 | 392 637 15 30 179 于 模块 .齿轮 等 
二 = аы 用 于 高 强度 零件 ,如 齿轮 、 
ZG50Mn2 正 火 + 回 火 | 445 | 785 18 37 ноя 
正 火 + 回 火 | 395 | 640 20 24 - = | 
ZG35SiMnMo = 12 27 于 承受 载荷 较 大 的 零件 
调 质 490 690 25 27 
ЕЕЕ 一 用 于 承受 冲击 .摩擦 的 零 
ZG35CrMnS E 火 + 回 ， 345 690 14 30 = 217 ФНБ 
rMnSi | 正 火 + 回 火 件 , 如 齿轮 ,滚轮 等 
ZG20MnMo 正 火 + 回 火 | 295 490 16 — 39 156 于 受 压 容器 ,如 泵 过 等 
ZG30CrlMnMo| 正 火 + 回 火 | 392 686 15 30 于 拉 坯 和 立柱 
ZG55CrMnMo | 正 火 + 回 火 | 不 规定 | 不 规定 | 一 = 有 一 定 的 红 硬 性 ,用 于 银 模 等 
7С40Сг1 正 火 + 回 火 | 345 630 18 26 = 212 用 于 高 强度 齿轮 
ZC34Cr2Ni2Mo| — 调 质 700 | 2 | | 一 32 | 一 |?%- 用 于 特别 要 求 的 零件 ,如 锥 
1000 290 齿轮 .小 齿轮 .吊车 行走 轮 、 
| w 140- | 轴 等 
ZG15CrlMo 正 火 + 回 火 | 275 490 20 35 24 290 于 汽轮机 
正 火 + 回 火 18 30 30 135- 用 于 齿轮 . 锥 齿轮 及 高 压 饶 
ZG20CrMo 7 245 | 460 Е 180 ае 
- 零件 等 
调 质 18 30 24 
正 火 + 回 火 | 392 588 20 23. 5 агар мі 
7635Сг1Мо к 8%. 电炉 支承 轮轴 
调 质 510 | 686 12 25 31 27 201 | 套 、 齿 圈 等 
正 火 + 回 火 | 343 569 20 30 - - а Г" 
Í ] 于 承受 高 载荷 零件 、 齿 
ZG42Crl Mo 690~ 200~ т > же қ 7 
у б 、 锥 齿轮 等 
调 质 490 414 21 290 
11 
ЛЕ В 740- 一 200- 用 于 减速 器 零件 .齿轮 、 小 
7650Сг1Мо 调 质 520 не 34 260 “| 齿轮 等 
ZG65Mn 正 火 + 回 火 | 不 规定 | 不 规定 | 一 Е _ 于 球磨 机 衬 板 等 
ZG28NiCrMo 420 | 630 | 20 40 ， 适 用 于 直 аны 
_ _ | 齿轮 铸件 
ZG30NiCrMo 590 730 17 35 适用 于 直径 大 于 300mm 的 
7 СЕ 齿轮 铸件 
ZG35NiCrMo 660 830 14 30 W 4 
注 : 1. 需 方 无 特殊 要 求 时 ，KU,、KV,、KDVM 由 供 方 任 选 一 种 。 
2. 需 方 无 特殊 要 求 时 ,硬度 不 作为 验收 依据 ， 仅 供 设计 参考 。 



























































(摘自 СВ/Т 6967—2009) (质量 分 数 ，% ) 
меннен Š Si Мп P 5 б. Ñ; ІҢ 残余 元 素 =< 

< Cu у W | 总 量 
ZG20Cr13 ‚н 0. 80 | 0.80 |0.035 |0.025| 11.5-13.5 -- 一 0.0 | 0.05 | 0.10 0.50 
ZG15Cr13 =0.15 | 0.80 | 0.80 |0.035 |0.025| 11.5-13.5 0.50 | 0.05 | 0.10 | 0.50 
ZG15Cr13Nil =0.15 | 0.80 | 0.80 |0.035 |0.025| 11.5-13.5 1.00 < 0.50 0.50 | 0.05 | 0.10 | 0.50 
ZG10Crl3Ni1Mo =0.10 | 0. 80 | 0.80 |0.035 |0.025| 11.5-13.5 0.8-1.80 20-0.50 | 0.50 | 0.05 | 0.10 | 0.50 
ZGO6Cr13Ni4Mo =0.06 | 0. 80 | 1.00 |0.035 |0.025| 11.5-13.5 3.5-5.0 40-1.00 | 0.50 | 0.05 | 0.10 | 0.50 
72606Сг13 №5 Мо < 0. 06 | 0. 80 | 1.00 | 0.035 | 0.025) 11.5- 13.5 4.5-6.0 40-1.00 | 0.50 | 0.05 | 0.10 | 0.50 



























































. 246. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
Si | M P 5 残余 元 素 к 
铸 钢 牌号 C | i Cr Ni Mo АЕ 
< Cu V ү 总 量 
ZG06Cr16Ni5Mo < 0. 06 | 0. 80 | 1.00 0.035|0.025 | 15.5-17.0 4.5-6.0 0.40-1.00 | 0.50 | 0.05 | 0.10 | 0.50 
7С04Сг13Х14Мо < 0.04 | 0.80 | 1.50 |0.030 {0.010 11.5-13.5 3.5-5.0 0.40-1.00 | 0.50 | 0.05 | 0.10 | 0.50 
7С04Сг13Х15Мо < 0. 04 | 0.80 | 1.50 |0. 3000.010 11.5-13.5 4.5-6.0 0. 40-1. 00 | 0.50 | 0.05 | 0.10 | 0.50 
Ш. 除 另 有 规定 外 ， 残 余 元 素 含 量 不 作为 验收 依据 。 








表 4-37 工程 结构 用 中 、 高 强度 不 锈 钢 铸件 的 力学 性 能 及 应 用 (摘自 GBZT 6967—2009) 







































































































































































规定 塑性 | 、、 断面 收 冲击 吸 
, 抗 拉 强度 | 伸 长 率 q Ps 
ТТ 延伸 强度 үде 4(%) 缩 率 收 能 量 | 布 氏 硬 度 ШОШ ЖОЮ 
1 Е: =: m a ° һу. ! 
"7 |R.ea/MPa ` 7(%) | KV, | HBW как 
2 
ZG15Cr13 345 540 18 40 - 163-229 耐 大 气 腐蚀 好 ,力学 性 能 较 好 。 
可 用 于 承受 冲击 载荷 且 蔬 性 较 高 
ZG20Cr13 390 590 16 35 一 170-235 | 的 零件 ,可 耐 有 机 酸 水 液 . 聚 乙烯 
醇 、 碳 酸 氧 钠 、 橡 胶 液 .还 可 做 水 轮 
ZG15Cr13Nil 450 590 16 35 20 170-241 | ү фп Н ЖИЕНІН 
ZG10Crl3NilMo 450 620 16 35 27 170-241 
ZG06Crl3Ni4Mo 550 750 15 35 50 221-294 
ZG06Cr13Ni5Mo 550 750 15 35 40 221-294 综合 力学 性 能 高 , 抗 大 气 腐蚀 ， 
"урамы СЕ ІҢ. Сезді 
ZG06Cr16Ni5Mo 550 750 15 35 40 221-294 | 水 中 抗 疲劳 性 能 均 好 , 钢 的 焊接 性 
- 良好 , 焊 后 不 必 热 处 理 ,铸造 性 能 
ZG04Cr13-|HT1 580 780 18 50 80 221-294 尚好 , 耐 泥 沙 磨损 。 可 用 于 制作 大 
Ni4Mo |HT22 | 830 900 12 35 35 294~350 | 型 水 轮机 转 轮 ( 叶 片 ) 
7С04Ст1з-|НТ1? 580 780 18 50 80 221-294 
Ni5Mo |HT2® 830 900 12 35 35 294-350 
Е: 1. 本 表 中 牌号 为 ZG15Crl13 ZG20Cr13. ZG15Cr13Nil 铸 钢 的 力学 性 能 ， 适 用 于 壁 厚 小 于 或 等 于 150mm 的 铸件 。 牌 


号 为 ZG10Crl13NilMo、ZG06Crl3Ni4Mo、ZG06Crl3NiSMo 2606С:16№15Мо, ZG04Cr13Ni4Mo, ZG04Cr13Ni5Mo 的 


中 
@ 


火 温 
火 温 

















适 
. ZG04Cr13Ni4 
. 需 方 要 求 做 低温 冲 启 

ZG04Crl31 
度 应 在 600~ 650% 。 
度 应 在 500~ 550%C 。 











于 壁 厚 小 于 或 等 3 














14Мо, 











4. 低 合金 铸 钢 (ОЛ Ж 4-38) 





Мо (HT2) ZG04Cr13Mi5Mo (HT2) 
6 试验 时 ， 其 技术 要 求 
ZG06Cr13Ni5Mo 和 ZG04Cr13Ni5Mo 温度 为 0% BJ wh al 


F 300mm 的 铸件 。 
































供需 双方 ІНІ А 其 , 


H 











用 于 大 中 型 铸 焊 结构 铸件 时 ， 供 需 双 方 应 另行 商定 。 
7С06С116Х15Мо, 27606Ст13М14М0, 
后 吸收 功 应 符合 本 表 规 定 。 























表 4-38 一般 工 程 与 结构 用 低 碳 钢 铸件 的 力学 性 能 及 化 学 成 分 (摘自 GBZT 14408—2014) 
пе с 冲击 吸收 化 学 成 分 
规定 塑性 延伸 | Ийт — 断后 伟 长 率 A, | 断面 收缩 率 Z | НІНІ 5. 
能 量 KV,/ (质量 分 数 ,%) 
材料 牌号 强度 Ro,/MPa R, /MPa (%) (%) 7 
= = = = I 5 P 
= 
7С0270-480 270 480 18 38 25 
7С0290-510 290 510 16 35 25 
260345-570 345 570 14 35 20 
0.040 0.040 

7С0410-620 410 620 13 35 20 
7С0535-720 535 720 12 30 18 
7С0650-830 650 830 10 25 18 




























































































































































































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 -247. 
(2%) 
| КЕ 0 化 学 成 分 
规定 塑性 延伸 | нын (мнвкжа, 断面 收缩 率 Z | 冲击 吸收 22. 
- 能 量 KV,/ (质量 分 数 ,% ) 
材料 牌号 | 强度 Rios/MPa| А, /МРа (%) (%) 2 
= = = = 1 5 P 
= 
ZGD730-910 730 910 8 22 15 
0.035 0.035 
ZGD840-1030 840 1030 6 20 15 
ZGD1030-1240 1030 1240 5 20 22 
0.020 0.020 
ZGD1240-1450 1240 1450 4 15 18 
Е: 1. 铸件 成 品 化 学 成 分 应 符合 表 中 规定 ， 但 允许 СВИТ 222—2006 规定 的 偏差 。 
2. 除 另 有 规定 外 ， 各 材料 化 学 成 分 由 供 方 确定 ， 除 硫 、 磷 外 其 他 元 素 不 作为 验收 依据 。 
3. 硬度 不 作为 验收 依据 ， 需 方 要 求 时 ， 硬 度 值 由 供需 双方 商定 。 
5. 一 般 用 途 耐 蚀 钢 铸件 ( 见 表 4-39 和 表 4-40) 
表 4-39 一 般 用 途 耐 蚀 钢 铸件 牌号 及 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 2100—2002) 
ш ü 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
' Ё C Si Mn P S Ст Мо 其 他 
ZG15Cr12 <0.15 | <0.8 | <0.8 |<0.035| <0.025| 11.5-13.5 <0.5 == 
0.16- 
ZG20Cr13 (к. <1.0 | «0.6 |<0.035 | <0.025 | 12.0-14.0 三 == 
ZG10Crl2NiMo <0.10 | <0.8 | <0.8 | <0.035 | <0.025| 11.5-13.0 | 0.2~0.5 一 
ZG06Cr12Ni4( QT1) 
š <0.06 | <1.0 | «1.5 | <0.035| <0.025 | 11.5-13.0 <1.0 = 
ZG06Cr12Ni4( QT2) 
ZG06Cr16Ni5Mo <0.06 | <0.8 | <0.8 | <0.035 | <0.025| 15.0-17.0 |0.7-1.5 = 
ZG03Crl8Nil0 <0.03 | <1.5 | «1.5 | <0.040 | <0.030| 17.0-19.0 一 9.0-12.0 - 
7С03С:18У110М <0.03 | <1.5 | «15 | <0.040 | <0.030 17.0-19.0 - 9.0-12.0| No:10%~0.20% 
ZG07Cr19Ni9 <0.07 | <1.5 | <1.5 | <0.040 | <0.030| 18.0-21.0 - 8.0-11.0 - 
ZG08Cr19Nil0ND <0.08 | <1.5 | «15 | <0.040 | <0.030 18.0~21.0 - 9.0~12.0 | МЬ:8хшс-1.00% 
ZG03Crl9Nil1Mo2 | <0.03 | <1.5 | «1.5 | <0.040 | <0.030| 17.0~20.0 | 2.0~2.5 | 9.0~12.0 - 
ZG03Crl9Nil1Mo2N | <0.03 | <1.5 | <1.5 |<0.040| <0.030| 17.0-20.0 | 2.0-2.5 | 9.0-12.0 | М.0.10%-0.20% 
ZG07Crl9Nil1Mo2 | <0.07| <1.5 | «1.5 |<0.040| <0.030| 17.0-20.0 | 2.0-2.5 |9.0-12.0 - 
表 4-40 一般 用 途 耐 蚀 铸 钢 的 应 用 举例 
牌 号 特性 及 应 用 举例 
铸造 性 能 较 好 ,具有 和 良好 的 力学 性 能 ,在 大 气 `. 水 和 弱 腐 蚀 介 质 ( 如 盐水 溶液 . 稀 硝 酸 及 某 些 体积 分 
ZG15Cr12 数 不 高 的 有 机 酸 ) 和 温度 不 高 的 情况 下 , 均 有 良好 的 耐 蚀 性 。 可 用 于 承受 冲击 载荷 ,要求 韧 性 高 的 铸 
ТЕЕ АШ .水 轮机 转 轮 或 叶片 .螺旋桨 等 
Z50633 基本 性 能 与 ZG15Cr12 相似 , 含 碳 量 高 于 ZG15Cr12 ,因而 具有 较 高 的 硬度 ,焊接 性 较 差 。 应 用 与 
T1 5 
ZG15Cr12 相似 ,可 用 作 较 高 硬度 的 铸件 ,如 热 油 液 压 泵 .阀门 等 
为 超 低 碳 不 锈 钢 , 冶 炼 要 求 高 ,在 氧化 性 介质 (如 硝酸 ) 中 ,具有 良好 的 耐 蚀 性 及 良好 的 耐 晶 间 腐 蚀 
ZG03Cr18Ni10 性 能 УН Sh JI ph. ЕЗ РИ HU 42 BID ТОР FE ЖЕ ñ Wg ph ИРЕ ЕН Ы 
件 等 
铸造 性 能 比较 好 ,在 硝酸 有 机 酸 等 介质 中 具有 良好 的 耐 蚀 性 ,在 固 溶 处 理 后 具有 良好 的 耐 晶 间 腐 
ZC07Cr19Ni9 蚀 性 能 ;但 在 敏 化 状态 下 的 耐 晶 间 腐 蚀 性 能 会 显著 下 降 ,低温 冲击 性 能 好 。 主 要 用 于 硝酸 有 机 酸 、 化 
工 石油 等 工业 用 泵 ` 阀 等 铸件 
为 超 低 碳 高 硅 不 锈 钢 , 在 浓 硝 酸 中 具有 和 较 好 的 耐 人 刨 性 ,力学 性 能 较 高 ,对 各 种 配 比 的 浓 硝酸 、 浓 硫 
ZC03Cr14Ni14Si4 B i G Bà WJ ph E qf yi АН B ТИВ, МЕТ e T Е 07, ЕЙ ТУЫН 
接头 等 
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6. 焊接 结构 用 碳 素 铸 钢 (11224-41) 













































































































































































表 4-41 焊接 结构 用 碳 素 铸 钢 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 7659—2010) 
拉 伸 性 能 根据 合同 选择 
牌号 上 届 服 强度 抗 拉 强 度 断后 伸 长 率 A 断面 收缩 率 z | 冲击 吸收 能 量 KV,/ 
Ri/MPa > R,/MPa > (%) > (%) > J > 
ZG200-400H 200 400 25 40 45 
ZG230-450H 230 450 22 35 45 
ZG270-480H 270 480 20 35 40 
ZG300-500H 300 500 20 21 40 
ZG340-550H 340 550 15 21 35 
注 : 当 无 明显 届 服 时 ， 测 定 规 定 塑性 延伸 强度 R oo 
7. 一 般 用 途 耐 热 钢 和 合金 铸件 ( 见 表 4-42 ЯП Ж 4-43) 
表 4-42 一 般 用 途 耐 热 钢 和 合金 铸件 牌号 和 化 学 成 分 (摘自 GB/T 8492—2014) 
as | 主要 元 素 含量 ( 质量 分 数 ,% ) | 
C Si Mn P S Cr Mo Ni 其 他 
ZG30Cr7Si2 0.20~0.35 | 1.0~2.5 |0.5~1.0| 0.04 0.04 6~8 0.5 0.5 Е 
ZG40Cr13Si2 0.30-0.50 | 1.0-2.5 |0.5~1.0| 0.04 0.03 | 12-14 0.5 1 - 
ZG40Cr17Si2 0.30-0.50 | 1.0-2.5 |0.5-1.0|/ 0.04 0.03 | 16-19 0.5 1 = 
ZG40Cr24Si2 0.30-0.50 | 1.0-2.5 |0.5-1.0/ 0.04 0.03 | 23-26 0.5 1 - 
ZG40Cr28Si2 0.30-0.50 | 1.0-2.5 |0.5~1.0| 0.04 0.03 | 27-30 0.5 1 =. 
ZGCr29Si2 1.20-1.40 | 1.0-2.5 |0.5-1.0/ 0.04 0.03 | 27-30 0.5 1 ЕЕ 
ZC25Cr18Ni9Si2 0.15~0.35 | 1.0~2.5 2.0 0.04 0.03 | 17~19 0.5 8~10 - 
ZG25Cr20Ni14Si2 0.15~0.35 | 1.0-2.5 2.0 0.04 0.03 | 19-21 0.5 13-15 ЕЕ 
ZG40Cr22Ni10Si2 0.30-0.50 | 1.0-2.5 2.0 0.04 0.03 | 21-23 0.5 9-11 ЕЕ 
ZG40Cr24Ni24Si2Nb 0.25-0.50 | 1.0-2.5 2.0 0.04 0.03 | 23-25 0.5 23-25 | МЬ1.2-1.8 
ZG40Cr25Nil2Si2 0.30~0.50 | 1.0~2.5 2.0 0.04 0.03 | 24-27 0.5 11~14 = 
ZG40Cr25Ni20Si2 0.30~0.50 | 1.0~2.5 2.0 0.04 0.03 | 24-27 0.5 19~22 一 
ZG40Cr27Ni4Si2 0.30~0.50 | 1.0~2.5 1.5 0.04 0.03 | 25-28 0.5 3-6 - 
ZG45Cr20Co20Ni20Mo3W3| 0.35--0.60 1.0 2.0 0.04 0.03 | 19-22 |2.5-3.0| 18-22 . 
ZG10Ni31Cr20Nb1 0.05-0.12 1.2 1.2 0.04 003 | 19-23 0.5 30-34 МЬ0.8-1.5 
ZG40Ni35Cr17Ni2 0.30-0.50 | 1.0-2.5 2.0 0.04 0.03 | 16-18 0.5 34-36 一 
ZG40Ni35Cr26Ni2 0.30~0.50 | 1.0~2.5 2.0 0.04 0.03 | 24-27 0.5 33~36 == 
ZG40Ni35Cr26Si2Nb1 0.30-0.50 | 1.0-2.5 2.0 0.04 0.03 | 24-27 0.5 33-36 | МЬ0.8-1.8 
7С40М138С:19512 0.30-0.50 | 1.0-2.5 2.0 0.04 003 | 18-21 0.5 36-39 == 
ZG40Ni38Cr19Si2Nb1 0.30-0.50 | 1.0-2.5 2.0 0.04 0.03 | 18-21 0.5 36-39 | МЬ1.2-1.8 
ZNiCr28Fe17W5Si2C0.4 0.35-0.55 | 1.0-2.5 1.5 0.04 0.03 | 27-30 47-50 “4-6 
N0.16 
ZNiCr50Nb1C0.1 0.10 0.5 0.5 0.02 0.02 | 47-52 0.5 余 量 N+C0.2 
Nb1.4~1.7 
ZNiCr19Fel18Si1C0.5 0.40~0.60 | 0.5~2.0 1.5 0.04 0.03 | 16~21 0.5 50~55 == 
ZNiFe18Cr15Si1C0.5 0.35-0.65 2.0 1.3 0.04 0.03 | 13-19 = 64-69 一 
ZNiCr25Fe20Co15 W4~6 
C6 0.44~0.48 | 1.0~2.0 2.0 0.04 0.03 | 24~26 - 33-37 йт 
ZCoCr28Fe18C0.3 0.50 1.0 1.0 004 | 0.03 | 25-30 | 0.5 1 конни 
Fe20 最 大 值 

















注 : 表 中 的 单个 值 表示 最 大 值 。 
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表 4-43 一 般 用 途 耐 热 钢 和 合金 铸件 室温 力学 性 能 和 最 高 使 用 温度 (摘自 СВ/Т 8492—2014) 
规定 塑性 延 元 拉 强 度 UT Ji 
ноғ 4. 4. 1, 布 开 硬 最 高 使 
_ Е 度 HBW її БЕР C 

ZG30Cr7Si2 = = - 三 750 
ZG40Cr13Si2 一 一 一 300% 850 
ZG40Cr17Si2 一 一 = 3007 900 
ZG40Cr24Si2 = — 一 300% 1050 
ZG40Cr28Si2 一 一 一 3202 1100 
ZGCr29Si2 一 一 一 4002 1100 
ZG25Cr18Ni9Si2 230 450 15 Е 900 
2625120114512 230 450 10 =. 900 
ZG40Cr22Ni10Si2 230 450 8 一 950 
ZG40Cr24Ni24Si2Nb1 220 400 4 - 1050 
ZG40Cr25Ni12Si2 220 450 6 一 1050 
ZG40Cr25Ni20Si2 220 450 6 = 1100 
ZG45Cr27Ni4Si2 250 400 3 4002 1100 
ZG45Cr20Co20Ni20Mo3W3 320 400 6 = 1150 
ZG10Ni31Cr20Nb1 170 440 20 - 1000 
ZG40Ni35Cr17Si2 220 420 6 一 980 
ZG40Ni35Cr26Si2 220 440 6 一 1050 
ZG40Ni35Cr26Si2Nb1 220 440 4 一 1050 
ZG40Ni38Cr19Si2 220 420 6 = 1050 
ZG40Ni38Cr19Si2Nb1 220 420 4 — 1100 
ZNiCr28Fe17W5Si2C0.4 220 400 3 - 1200 
ZNiCr50Nb1C0.1 230 540 8 = 1050 
ZNiCr19Fe18Si1C0.5 220 440 5 一 1100 
ZNiFe18Cr15Si1C0.5 200 400 3 ШЕ 1100 
ZNiCr25Fe20Co15W5SilC0.46 270 480 5 三 1200 
ZCoCr28Fe18C0.3 —® 一 @ --Ф --Ф 1200 

GD 最 高 使 用 温度 取决 于 实际 使 用 条 件 ， 所 列 数 据 仅 供 用 户 参 考 ， 这 些 数 据 适用 于 氧化 气氛 ， 实 际 的 合金 成 分 对 其 也 有 

影响 。 

@ 退火 态 最 大 硬度 值 ， 铸 件 也 可 以 铸 态 提供 ， 此 时 硬度 限制 就 不 适 

@ 最 大 硬度 值 。 

@ 由 供需 双方 协商 确定 。 

8. 耐 磨 铸 钢 和 铸件 (WL K 4-44, 3 4-45) 





Ж 4-44 耐 磨 铸 钢 件 的 化 学 成 分 (摘自 GB/T 26651—2011) 
































牌号 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
C Si Mn Cr Mo Ni 5 р 

ZG30CrMnSiMo 0.25-0.35 0.5-1.8 0.6-1.6 0.5-1.8 0.2-0.8 = < 0.04 = 0.04 
ZG30CrNiMo 0.25- 0.35 0.4-0.8 0.4-1.0 0.5-2.0 0.2-0.8 0.3-2.0 < 0.04 < 0.04 
ZG40CrNiMo 0.35 ~ 0.45 0.4-0.8 0.4-1.0 0.5-2.0 0.2-0.8 0.3-2.0 < 0.04 < 0.04 
ZG42Cr2Si2MnMo 0.38~ 0.48 1.5-1.8 0.8-1.2 1.8-2.2 0.2-0.6 == = 0.04 = 0.04 
ZG45Cr2Mo 0.40-0.48 0.8-1.2 0.4-1.0 1.7-2.0 0.8-1.2 0.5 < 0.04 < 0.04 
7630С15Мо 0.25-0.35 0.4-1.0 0.5-1.2 4.0-6.0 0.2-0.8 0.5 = 0.04 = 0.04 
7С40С15Мо 0.35-0.45 0.4-1.0 0.5-1.2 4.0-6.0 0.2-0.8 0.5 < 0.04 < 0.04 
7650С15Мо 0.45-0.55 0.4-1.0 0.5-1.2 4.0-6.0 0.2-0.8 0.5 = 0.04 = 0.04 
2С60С15Мо 0.55-0.65 0.4-1.0 0.5-1.2 4.0-6.0 0.2-0.8 0.5 < 0.04 < 0.04 
































Е. 允许 加 入 微量 V、Ti、Nb、B 和 RE 等 元 素 。 
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表 4-45 耐 麻 铸 钢 及 其 铸件 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 26651 一 2011) 













































































牌 号 表面 硬度 “HRC 冲击 吸收 能 量 KV,/] 冲击 吸收 能 量 KN,/J 
ZG30Mn2Si >45 >12 - 
ZG30Mn2SiCr >45 >12 - 
ZG30CrMnSiMo =45 >12 — 
ZG30CrNiMo >45 >12 
ZG40CrNiMo =50 — =25 
ZG42Cr2Si2MnMo >50 一 >25 
ZG45Cr2Mo >50 一 >25 
ZG30Cr5Mo 242 212 = 
ZG40Cr5Mo >44 一 >25 
7С50С15Мо 246 一 >15 
7С60С15Мо >48 一 >10 
Е: 1.V、N 分 别 代 表 V 型 缺口 和 无 缺口 试 样 。 
2. 铸件 断面 深度 40% 处 的 硬度 应 不 低 于 表面 硬度 值 的 92% 。 
































9. 耐 磨损 复合 材料 铸件 ( 见 表 4-46、 表 4-47) 号 、ZF-2 是 镰 铸 合金 复合 材料 H 铸件 的 牌号 、ZF-3 是 
耐 磨损 复合 材料 铸件 按 组 成 分 为 4 个 牌号 。 耐 磨 双 液 铸造 双 金 属 复合 材料 铸件 的 牌号 、ZF-4 铸 渗 合金 
























































损 复 合 材 料 铸件 代号 用 “ 铸 ” 和 “ 复 ” 二 字 的 汉语 复合 材料 的 牌号 ( 见 表 4-46) ， 铸 件 硬 度 见 表 4-47。 
拼音 的 第 一 个 大 写 正体 字母 “ZF” 表 示 。 用 ZF 后 面 10. 奥 氏 体 锰 钢 铸 件 (摘自 GB/T 5680—2010) 
附加 “-” 和 “阿拉 伯 数 字 ” 表 示 耐 磨损 复合 材料 铸 奥 氏 体 锰 钢 铸 件 的 牌号 及 化 学 成 分 见 表 4-48, 























件 牌 号 。 其 中 ZF-1 是 镶 铸 合金 复合 材料 I 铸件 的 牌 力学 性 能 见 表 4-49。 
表 4-46 耐 磨 损 复合 材料 铸件 的 牌号 及 组 成 (摘自 GB/T 26652--2011) 





































































































































































































名 称 牌号 复合 材料 组 成 铸件 耐 磨损 增强 体 材 料 
馈 铸 合金 复合 材料 I 铸件 ZF-1 硬 质 合金 块 / 铸 钢 或 铸铁 硬 质 合金 
镶 铸 合金 复合 材料 下 铸 件 ZF-2 抗 磨 白 口 铸铁 块 / 铸 钢 或 铸铁 ЖЕНІП ЖА 
双 液 铸造 双 金 属 复 合 材料 铸件 ZF-3 抗 磨 白 口 铸铁 层 / 铸 钢 或 铸铁 层 抗 磨 白 口 铸铁 
铸 渗 合金 复合 材料 针 件 ZF-4 硬 质 相 颗 粒 / 铸 钢 或 铸铁 pe dn 
表 4-47 和 耐 磨损 复合 材料 铸件 硬度 (摘自 СВ/Т 26652--2011) 
ЖЕР 牌号 铸件 耐 磨 损 增 强 体 硬度 铸件 耐 磨 损 增 强 体 硬度 
HRC HRA 
镶 铸 合金 复合 材料 工 铸件 ZF-1 宇 56( 硬 质 合金 ) 大 79( 硬 质 合金 ) 
ае МЕГЕН ZF-2 >56( 抗 磨 白 口 铸铁 ) 一 
双 液 铸造 双 金 属 复合 材料 铸件 。 ZF-3 >56( 抗 磨 白 口 铸铁 ) 一 
三 62( 人 硬 质 合金 ) 宇 82( 便 质 合金 ) 
铸 渗 合金 复合 材料 铸件 ZF-4 =56( 抗 磨 白 口 铸铁 ) = 
62[ WC 和 (或 ) TiC 等 金属 陶瓷 ] 三 82[ WC 和 (或 ) ТІС 等 金属 陶瓷 ] 











注 : 洛 氏 硬度 HRC 和 HRA 中 任 选 一 项 。 
表 4-48 奥 氏 体 锰 钢 铸件 的 牌号 及 其 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 5680—2010) 





























牌号 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
C Si Mn P S Cr Mo Ni w 
ZG120Mn7Mol 1.05-1.35 0.3-0.9 6-8 =0.060 | < 0.040 = 0.9-1.2 一 一 
ZG110Mn13Mol 0.75-1.35 0.3-0.9 11-14 =0.060 | <0.040 — 0.9-1.2 - = 
ZG100Mn13 0.90~1.05 0.3~0.9 11~14 <0.060 | <0.040 
ZG120Mn13 1.05-1.35 0.3-0.9 11-14 =0.060 | < 0.040 
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(2%) 
牌号 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
С Si Mn P 5 Сг Мо Ni ү 
26 120Мһ13Сг2 1.05 ~ 1.35 0.3 ~ 0.9 11-14 <0.060 | <0.040 | 1.5-2.5 -- 一 一 
ZG120Mn13W1 1.05 ~ 1.35 0.3 ~ 0.9 11-14 =< 0.060 =< 0.040 — -- -- 0.9-1.2 
ZG120Mn13Ni3 1.05 ~ 1.35 0.3 ~ 0.9 11-14 <0.060 | <0.040 一 3-4 — 
ZG90Mn14Mol 0.70 ~ 1.00 0.3-0.6 13-15 =< 0.070 =< 0.040 — 1.0-1.8 — = 
ZG120Mn17 1.05 ~ 1.35 0.3-0.9 16-19 =< 0.060 < 0.040 一 -- — 
ZG120Mn17Cr2 1.05 ~ 1.35 0.3 ~ 0.9 16-19 =< 0.060 <0.040 | 1.5-2.5 
注 : 允许 加 入 微量 V、Ti、Nb、B 和 RE 等 元 素 。 
表 4-49 奥 氏 体 锰 钢 及 其 铸件 的 力学 性 能 
шоок | 力 学 性 能 
下 届 服 强度 R. /MPa 抗 拉 强度 R. /MPa 断后 伸 长 率 4A(%) 冲击 吸收 能 量 KU,/J 
ZG120Mn13 = 三 685 >25 > 118 
ZG120Mn13Cr2 三 390 >735 三 20 == 
当 铸 件 厚 度 小 于 45mm Н (С) <0. 8% 时 ， 11. 承 压 铸 钢 件 (摘自 GB/T 16253— 1996) 
ZG90Mn14Mol 可 以 不 经 过 热处理 而 直接 供 货 。 厚 度 压力 容器 用 承 压 铸 钢 件 应 符合 《压力 容器 安 





大 于 或 等 于 45mm Н (С) > 0. 8% Ñ 
他 所 有 牌号 的 铸件 必须 进行 水 韧 处 理 (КЁ 
Ву 2) ЖЕЛП ЗАН АІ, ЖОЛАН 
且 须 快速 入 水 处 型 











МЖ 
国 溶 处 理 ) ， 铸 件 应 
度 不 低 于 1040%C , 


















































水 温 不 得 超过 509, 








除非 供需 双方 另 有 约定 ， 室 温 条 件 下 铸件 硬度 应 


不 高 于 300HBW。 


9 ZG90Mn14Mol 


Ë, ЮМ A K Ji 














全 技术 监察 规程 》 的 有 关 规 定 。 当 合同 要 求 时 ， 
首次 生产 的 铸件 (包括 工序 、 技 术 文件 等 ) 


应 经 














劳动 部 门 、 锅 炉 压 力 容 器 安全 
门 的 认可 。 承 压铸 钢 件 的 化 学 成 分 见 表 4-50, 
处 理 和 力学 性 能 以 及 高 温 下 的 性 能 见 表 4-51, 
4-52， 和 铸件 主 要 截面 的 最 大 厚度 见 表 4-53, 


断裂 应 力 见 表 4-54。 


机 构 及 有 关 部 
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+ 











к= 
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表 4-50 承 压 铸 钢 件 的 化 学 成 分 
wt /ND Те” 
序号 牌号 化 学 成 分 ”( 质量 分 数 ,% ) 
с Si Mn P 5 Сг Мо Ni 其 他 
碳 素 钢 
1 ZG240-450A 0.25 0.60 1.20 | 0.035 | 0.035 
2 ZG240-450AG 0.25 0.60 1.20 | 0.035 | 0.035 - = - = 
1.00- 
3 76240-450В 0.20 0.60 | 60 | 0035 | 0.035 
1.00- 
4 7С240-450ВС 0.20 0.60 1 60 | 0.035 | 0.035 
1.00- 
5 ZG240-450BD 0.20 0.60 1 60 | 0030 | 0.030 
6 7С280-5209.% 0.25 0.60 1.20 | 0.035 | 0.035 = = = == 
7 ZG280-520G 0.25 0.60 1.20 0.035 | 0.035 — 一 一 一 
8 ZG280-520D® 0.25 0.60 1.20 | 0.030 | 0.030 — ЕН = — 
铁 素 体 和 马 氏 体 合金 钢 
9 ZG19MoG 0.15~ | 030~ | 0.50~ | 0035 | 0.035 | 0.030 | 040- 
йш 0.23 0.60 1.00 ` | | 0.60 
0.30- |0.50- 0.90- | 015- 
10 | zc29CrlMoD 0.29 0.030 | 0.030 и = 一 
0.60 0.80 1.20 | 0.30 
11 ZG15Cr1MoG И МТС ыы 
бада нды 0.20 0.60 0.80 үз : 1.50 0.65 




















































































































. 252. 机 械 设 计 师 手册 ( EJ) 
( 续 ) 
`A, 5. @ КН 
序号 за _ 化 学 成 分 《质量 分 数 ,%) 
C Si Mn P 5 Сг Мо Ni 其 他 
铁 素 体 和 马 氏 体 合金 钢 
ү. ЕРТЕ 010- | 0.30- | 0.40- | 0035 | 0035 | 030- |040- | одо |У:022- 
бекіндік 0.17 0.60 0.70 ” І 0.60 0.60 i 0.32 
0.08- | 0.30~ | 0.50~ 2.00- | 0.90- 
13 | 7612С9М016 0.035 | 0.035 = 至 
0.15 0.60 | 0.80 2.50 1.20 
013- | 0.30~ |0.50- 2.00- | 0.90- 
14 | 7616С2М016 0.035 | 0.035 — — 
0.20 | 0.60 | 0.80 2.50 1.20 
0.30~ | 0.50~ 2.00~ | 0.90~ 
15 | ZG20Cr2Mo1D 0.20 0.030 | 0.030 = = 
0.60 | 0.80 2.50 1.20 
013- | 0.30~ | 0.50~ 1.20~ | 0.90~ V:0.15~ 
16 | ZGI7CrIMolVG 0.035 | 0.035 ә @ 
020 | 0.60 | 0.80 1602 | 1.20 0.35 
012- 0.50- 4.00- | 0.45- 
17 | ZG16CrSMoG 0.80 0.035 | 0.035 = = 
0.19 0.80 6.00 | 0.65 
| 0.10- 0.50- 8.00- | 1.00- 
18 | 7614С9М016 0.80 0.035 | 0.035 = 一 
0.17 0.80 10.0 1.30 
| 0.10~ 11.5~ 
19 | ZG14Cr12NilMoG 0.80 1.00 | 0.035 | 0.035 0.50 1.00 = 
0.17 13.5 
у 0.05 - 0.40- 11.5- | 020- | 0.80- 
20 | ZGO8Cr12Nil MoG 0.80 0.035 | 0.035 = 
0.10 0.80 13.0 0.50 1.80 
| 11.5 3.50- 
21 ZG08Cr12Ni4Mol G 0.08 1.00 150 | 0.035 | 0.035 1.00 = 
13.5 5.00 
| 11.5~ 3.50~ 
22 | ZG0O8CrI2Ni4MolD 0.08 1.00 150 | 0.030 | 0.030 1.00 = 
13.5 5.00 
ИР 020- | 020- | 0.50- | 00 | оозу | 113 | 100- | 0.70~ |У:0.25- 
ағаны 0.26 0.40 0.70 Е : 12.3 1.20 1.00 0.35 
| 0.30~ | 0.50~ 3.00~ 
24 | 2614№4р 0.14 0.030 | 0.030 = — == 
0.60 | 0.80 4.00 
25 ZC24Ni2MoD ола | 030~ | 0.80~ | 0030 | 0.030 es 
е : 0.60 1.20 š : 0.30 2.00 
| 0.40- 1.35~ | 0.35~ |2.50- 
26 | ZG22Ni3Cr2MoAD 0.22 | 0.60 0.030 | 0.030 = 
0.80 200 | 0.60 | 3.50 
i 0.40~ 1.50~ | 0.35~ | 2.75~ 
27 | ZG22Ni3Cr2MoBD 0.22 | 0.60 0.030 | 0.030 — 
0.80 2.00 | 0.60 | 3.90 
奥 氏 体 不 锈 钢 
17.0~ 9.0~ 
28 | ZG03CrI8Nil0 0.03 2.00 | 2.00 | 0.045 | 0.035 = 三 
19.0 12.0 
| 18.0- 8.0- 
29 | ZG07C120Ni10 0.07 | 2.00 | 2.00 | 0.045 | 0.035 一 = 
21.0 11.0 
30 7607С:20%1106 0.04~ | 200 2.00 | 0.045 | 0.035 | 18:0" и 
ИЕ 0.10 | j j 21.0 12.0 
: 17.0- 9.0- 
31 ZG07Cr18Ni10D 0.07 | 200 | 200 | 0.045 | 0.035 == = 
20.0 12.0 
Nb:8x 
I 18.0- 9.0~ 
32 | ZGO8Cr20Ni1ONb 0.08 2.00 | 2.00 | 0.045 | 0.035 — (С) 
21.0 12.0 
<1.0 
17.0~ | 2.0~ | 9.0~ 
33 | ZG03CrI9NillMo2 0.03 2.00 | 2.00 | 0.045 | 0.035 = 
21.0 2.5 13.0 
34 ZG07Crl9Nil1Mo2 0.07 2.00 2.00 | 0.045 | 0.035 | 797 207 | 90- 
зык ды : : | : : 21.0 2.5 13.0 
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(Ж) 
> 7,0) = 
序号 牌号 _ 化 学 成 分 《质量 分 数 ,%) | 
C Si Mn P 5 Сг Мо Ni 其 他 
奥 氏 体 不 锈 钢 
35 ZG07Cr19Nil1Mo2G 0.04~ | ,00 2.00 | 0.045 | 0.035 | 10~ | 20~ | 94 
S ысын 0.10 : | ; ' 21.0 2.5 13.0 
Nb:8x 
| 17.0- | 2.0- | 9.0- 
36 | ZG0O8Cr19NillMo2Nb 0.08 2.00 2.00 | 0.045 | 0.035 (С) 
21.0 2.5 13.0 
<1.0 
| 17.0- | 2.5~ | 9.0- 
37 | ZG03Cr19NillMo3 0.03 2.00 2.00 | 0.045 | 0.035 一 
21.0 3.0 13.0 
38 ZG07Crl9Nil1Mo3 0.07 2.00 2.00 | 0.045 | 0.035 | 17-07 | 25- | 90- 
шайса i : : : ў 21.0 3.0 13.0 
@ 牌号 尾部 的 符号 “A”“B” 表 示 不 同 级 别 ,“G” 表 示 用 于 高 温 ,，“D” 表 示 用 于 低温 。 
@ 除 规定 范围 者 外 ， 均 为 最 大 值 。 


























@ 碳 质量 分 数 低 于 最 大 值 时 ， 每 降低 0.01% 的 碳 ， 人 允许 锰 质 量 分 数 比 上 限 高 0.04% ， 直 到 最 大 锰 质 量 分 数 达 1.40% 
@ 对 某 些 产品 ， 经 供 、 需 双方 同意 ， 可 按 w(C) 三 0.30% 、w(Mn) <0. 90% 供应 。 
© 对 蒲 截面 铸件 ， 铬 的 质量 分 数 最 小 允许 为 1. 00% 。 

© 根据 壁 厚 ， 镍 的 质量 分 数 可 以 小 于 1. 00%, 























表 4-51 热处理 和 力学 性 能 











































































































力学 性 能 热处理 8 @ 
序号 牌号 R R A 2 Шш. 奥 氏 体 回 火 
ш Ё 2 温度 | KV 类 型 化 温度 | 冷却 | 温度 | 冷却 
/МРа| /MPa |(%) (%) ре Ж ж 
А f = - 
1 | 76240-450А 240 | 597 | 22 | 35 室温 | 27 | N(+T) 05 
т 600 ш 980 a 600-1 _ 
(Q+T) 1 | 700 
450- Ее N(+T) 890- а 600 ~ 
2 | ZG240-450AG 240 22 | 35 ЖШ |27 af 
600 Q+T 980 l 700 
A f - = 
3 | ZG240-450B 240 | 597 | 22 | 35 室温 | 45 | N(+T) өлі 
< 600 = 980 а |. 
(Q+T) 1 | 700 
450- 211: N(+T) 890- а 600 ~ 
4 | ZG240-450BG 240 22 | 35 ЖШ | 45 af 
600 Q+T 980 l 700 
450- N( +T) 890- а 600 ~ 
5 | 26240-450В) 240 22 | 一 | -40 |27 af 
600 Q+T 980 l 700 
A f == 一 
6 | ZG280-520 ово | 2207 | ув | зо 室温 | 35 | N(+T) Ере 
=: 670% ан. 980 a | 600~- | 。f 
(Q+T) 1 | 700 
520- 2. N(+T) 890- а 600- 
7 7С280-520С 280 а 118 130 | ЖШ |35 а, 
670% Q+T 980 1 700 
520- (N+T) 890~ a 600~ 
8 | ZG280-520D 280 а |18 — | -35 |27 af 
670% Q+T 980 1 700 










































































































































































· 254 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
(8) 
力学 性 能 热处理 ”” 
冲击 性 能 ГЛ , 
序号 牌号 ЕЗГЕ s ыты 
温度 | KV 类 型 化 温度 | 冷却 | 温度 | 冷却 
/MPa| /MPa |(%)|(%) 
ж | ZJ ж ж 
铁 素 体 和 马 氏 体 合金 钢 
450- N+T 00- а 630- 
9 ZG19MoG 250 21 | 35 室温 25 4 а, 
600 Q+T 960 1 710 
Ы; (N+T) a i. 
10 | ZG29Cr1MoD зто | 559 16 | 30 | -45 |27 850 640 af 
700 0+Т 910 1 690 
490- N+T 00- а 650- 
11 | 2615Ст1МоС 290 29 18 | 35 室温 27 af 
640 Q+T 960 1 720 
500- 2. 950- 680- 
12 | 7С14МоУС 320 17 | 30 | ЖШ |13 N+T a a.f 
650 1000 750 
13 | ZG12Cr2Mo1G 280 | 50- | ув | 35 ЖШ | 25 N+T ЖЫ ы f 
Шыныны 660 =н 970 Е 750 | °` 
(N+T) a 
600- 2. 930- 680- 
14 ZG16Cr2Mo1G 390 18 35 室温 40 Nac+T ac а, 
750 970 750 
Q+T 1 
(N+T) а 
600- 930- 680- 
15 ZG20Cr2MolD 390 18 == -50 27 (Nac+T) ac a.f 
750 970 750 
Q+T 1 
590- ы Nac+T 940~ ac | 680~ 
16 | ZG17CrlMolVC 420 15 | 35 | 室温 |24 af 
740 Q+T 980 l 750 
630- ы 930- 620- 
17 | ZG16Cr5MoG 420 16 | 35 | ЖШ |25 N+T a af 
780 990 750 
630- ЕЕ 930 - 620 ~ 
18 | 7С14С19М016 420 16 | 35 | ЖШ |20 N+T a a.f 
780 990 750 
19 | ZG14Cr12Nil MoG 450 | 520" | ра | зо | жй | 20 N+T — o 
барымды дн 770 ыш 1050 j 750 i 
Бр 540- Ек 1000- 650 ~ 
20 | ZGO8CrI2NilMoG 360 18 | 35 ЖШ | 35 N+T д а а Ё 
690 10502 720 
Ж з š 750- ЕН 950- 570- 
21 | 7С08С:12У:4М016 550 15 | 35 | ЖШ |45 N+T a af 
900 1050 620 
5 А 750- Nae+T | 950- ac | 570- 
22 | ZG08Crl2Ni4MolD 550 15 | 一 | -80 |27 af 
900 (N+T) 1050 а 620 
Қ | 740- ВЕ 1020 ~ 680 ~ 
23 ZG23Cr12Mol МУС 540 15 20 | 室温 21 N+T a Rf 
880 1070 750 
М 460- 820- 590- 2 
24 | 7С14М40 300 20 | 一 | -70 |27 Q+T 1 а? 
610 870 660 
қақап 520- 900- 600- А 
25 | ZG24Ni2MoD 380 20 | 一 | -35 | 27 Q+T 1 а? 
670 950 670 
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(Ж) 
力学 性 能 热处理 *…* 
ў 击 性 能 Ba 192 
в 牌号 R. R, А, 7 中 击 性 能 | АК | 回 火 А 
温度 KV 类 型 化 温度 | 冷却 | 温度 | 冷却 
/МРа| /MPa |(%)|(%) 
/TC /J ZG ZG 
铁 素 体 和 马 氏 体 合 金 钢 
(N+T) a 
| 620- 900- 580- | 2 
ZG22Ni3Cr2MoAD 450 16 — -80 27 Nac+T ac а“ 
800 950 650 
Q+T 1 
(N+T) a 
| 800- 900- 580- Е 
7622313 Сг2МоВвр 655 13 -一 -60 27 Nac+T ac а 
950 950 650 
Q+T 1 
奥 氏 体 不 锈 钢 
А 440 ~ 1040 = 
ZG03Cr18Ni10 210 30 -- = -- 5 Ф — -- 
640 1100 
. 440- 1040 
2607С120У110 210 30 - — -- 5 8) — = 
640 1100 
ZG07Cr20Ni10G 230 | 49 [зо | 一 一 一 S Мы ® - - 
670 1100 
440- © 1040 
7С07С118М1100 210 30 一 |-195” | 45 5 Š -- = 
640 1100 
ZGO8Cr20NilONb 210 я 25 == == = 5 5 ІҢ) 一 一 
640 1100 
| 440- 
7С03С119М111Мо2 210 620 30 == — — 5 = 1050 9 = = 
| 440- | 
7С07С119М1411 Mo2 210 30 -- -- -- 5 = 1050 ® — -- 
640 
. А 470 ~ 4 
7С07С119Х111Мо026 230 670 30 =—= -- -- 5 = 1050 ® — == 
440- 
ZGO8Crl9Nil 1 Mo2Nb 210 640 25 -- -- -- 9 = 1050 Ф -- -- 
| 440- 
7С03С119М111Мо3 210 30 一 = -- 5 = 1050 8 一 一 
640 
| 440- 
7С07С119М1411Мо3 210 640 30 == == = 5 = 1050 ® = — 






































规定 范围 者 外 ， 均 为 最 小 值 。 
处 理 类 型 符号 的 含义 : 
А: 退火 (ЗА Ас, 以 上 ， 炉 冷 ); N: 正 火 (加热 到 Ас, МЕ, ЖҮР); Q: ЖӨЖ (ЗА Ас, МОЕ, WRKY K); 
Т: 回 火 ; Хас, (加 热 到 Ас, 以 上 ， 人 快速 空冷 ) ; 5. 固 溶 处 理 。 插 号 内 的 热处理 方法 只 适用 于 特定 情况 。 
@ 冷却 方式 符号 的 含义 : 
а: 空冷 ; 1; 炉 冷 ; 1: ИИ ЕКЕ; ас: 快速 空冷 。 
@ 如 满足 最 低 屈 服 强度 要 求 ， 则 抗 拉 强度 下 限 允 许 降 至 500MPa。 
@ 冷却 到 100% 以 下 后 ， 可 采用 亚 临界 热处理 : 820~870% ， 随 后 空冷 。 
@ 该 铸 钢 一 般 用 于 温度 超过 525 的 场合 。 
@ 如 需 方 不 限制 ， 也 可 用 液 冷 。 
@) 根据 铸件 厚度 情况 ， 也 可 快速 空冷 。 
(0) 该 温度 下 的 冲击 吸收 能 量 已 经 过 试验 验证 。 
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* 256 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 4-52 高温 下 的 cuo ?或 cu o 最 小 值 ? (单位 : MPa) 
А ña BE °C 
序号 牌号 参考 热处理 
20 |50® | 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 

2 76240-450АС N(+T),Q+T 240 235 | 215 | 195 175|160|145 | 140 | 135 130 | 一 | 一 
4 ZG240-450BG N(+T),Q+T 240 235 | 215 | 195 175|160|145 | 140 | 135 | 130 | 一 | 一 
7 76280-520С N(+T),Q+T 280 | 265 | 250 | 230 | 215 | 200 | 190 | 180 | 170 | 155 | 一 | 一 
9 ZG19MoG N+T,Q+T 250 240 | 230 | 215 205 | 185 | 170 |160 |155 150 | 140 | 一 
11 ZG15Cr1MoG N+T,Q+T 290 285 | 275 | 260 250 | 240 | 230 | 220 | 205 | 195 | 180 160 
13 7С12С12М01С6 N+T,(Q+T) 280 | 275 | 270 | 260 | 255 | 245 | 240 | 235 | 230 | 220 | 205 | 180 
14 ZG16Cr2Mo1G N+T,Q+T( Nac+T) 390 | 380 | 375 | 365 | 355 | 345 | 340 | 330 | 315 | 300 | 280 | 240 
16 7С17С11М01УС Nae+T,Q+T 420 | 410 | 400 | 395 | 385 | 375 | 365 | 350 | 335 | 320 | 300 260 
18 7С14С19М016 N+T 420 | 410 | 395 | 385 | 375 | 365 | 355 335 |320 295 | 265 | 一 
20 ZG08Crl2NilMoC N+T 360 | 335 | 305 | 285 | 275 | 270 | 265 | 260 | 255 | 一 | 一 | 一 
21 ZG08Crl2Ni4MolGC N+T 550 | 535 | 515 | 500 | 485 | 470 | 455 | 440 | 一 | 一 | 一 | 一 
23 ZG23Crl2MolNiVC N+T 540 |510 | 480 | 460 450 | 440 | 430 | 410 | 390 | 370 340 | 290 
30 ZG07Cr20Ni10G Q 230 195 | 170 | 一 | — | — |130 125|120 116 113] 10 
35 ZG07Crl9Nil1Mo2C Q 230 | 195 | 一 |155 | 145 |135 | 一 | 125 | 120 | 116 | 113 10 

@ 如 能 取得 更 多 的 数据 ， 表 中 数值 可 以 修正 。 

@ 温度 及 冷却 条 件 见 表 4-51。 

@ 对 ZG240-450AG~ZG23Crl2MolNiVG 为 ojo，， 对 ZG07Cr20Ni10G 和 ZG07Crl9Nil1Mo2G 为 ruuo。 奥 氏 体 钢 的 oo > К 

oilo 低 30MPa。 
@ 50°С 的 应 力 值 是 用 内 插 法 得 到 的 ， 仅 供 设计 之 用 ， 不 做 验证 。 
表 4-53 铸件 主要 截面 的 最 大 厚度 
序号 牌号 最 大 厚度 T/mm 序号 牌号 最 大 厚度 T/mm 
碳 素 钢 铁 素 体 与 马 氏 体 合金 钢 

1 ZG240-450A 40 20 ZGO8Cr12Nil MoG 300 

2 ZG240-450AG 40 21 ZG08Crl2Ni4MolGC 300 

3 ZG240-450B 40 22 ZG08Crl2Ni4MolD 300 

4 ZG240-450BG 40 23 ZG23Cr12MoINiV G 300 

5 ZG240-450BD 40 24 ZG14Ni4D 40 

6 ZG280-520 40 25 ZG24Ni2MoD 100 

7 ZG280-520G 40 26 ZG22Ni3Cr2MoAD 100 

8 ZG280-520D 40 27 ZG22Ni3Cr2MoBD 100 

铁 素 体 与 马 氏 体 合金 钢 奥 氏 体 不 锈 钢 

9 ZG19MoG 100 28 ZG03Cr18Ni10 150 

10 ZG29CrlMoD 75 29 ZG07Cr20Ni10 150 

11 ZG15Cr1MoG 150 30 ZG07Cr20Ni10G 150 

12 ZG14MoVG 150 31 ZG07Cr18Ni10D 150 

13 ZG12Cr2Mo1G 150 32 ZG08Cr20Ni10Nb 150 

14 ZG16Cr2Mo1G 150 33 ZG03Crl9Nil1Mo2 150 

15 ZG20Cr2Mo1D 100 34 ZG07Crl9Nil1Mo2 150 

16 ZG17CrlMolVGC 150 35 ZG07Crl9Nil1Mo2C 150 

17 ZG16Cr5MoG 150 36 ZG08Cr19Nil1lMo2Nb 150 

18 ZG14Cr9Mo1G 150 37 ZG03Crl9Nil1Mo3 150 

19 ZG14Cr12Nil MoG 300 38 ZG07Crl9Nil1Mo3 150 

注 当 采 用 开 型 或 亚 型 试 块 时 ， 不 需 再 对 工 型 试 块 进行 试验 。 




















. 表 4-51 的 全 部 力学 性 能 均 适 



































于 表 列 厚度 的 试 块 。 
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ІР |16 | 95 | 09 | <$9 O | си | 18 | 88 t6 сот SZ 
SS | 6S|t9|169|SL | 08 | 98 | <6 | 001 | 801 | SH ol Ó 90IINOZIDL09Z | 06 
08 | 68 | 16 | 86 |ҒОГ|ОП | тт | ber | тет (бет | OSI I 
6E 6Р | 19 | Р/ | 88 | cor | ІТ | РЄТ | 151 | 69Т | 2817 | 508 | сс | ТЕС | 656 | 642 | 006 | сс | sve | 696 | 766 02 
бу | 09 | bL | 88 |ЖОГ|ӨП | сет | cst | II | /81 |102 | 126 | 192 | 192 | 882 | 606 | ТЄЄ | РСЕ | Lie | ТОЎ | 927 01 L+N 9AINIONZIIDEZ9Z | €Z 
58 | 86 |11 | Oc1 | 8Р1 | /91 | $81 | 902 | 222 | 870 |692 | 162 | 16 | 96 | 666 | ЕВЕ | 20ғ | ОЕ | ySy |947 | vos І 
hI 50/96 ¿P | 65 | ш | <8 | 96 |01 | scr | ТРТ | 091 | 087 | 202 | 926 | єс | 642 | 106 | $ЄЄ | %96 | 566 02 
ое | ІР | ҰС | 9 | 9/ | 88 [тот | УІІ | бст | ФГ | 091 | 081 | 102 | 726 | 672 | 5/0 | Є0Є | 266 | 096 | 066 | GIF 01 2. 9AIoNIODLI9Z | 91 
98 | 96 | LOT | ӨТТ | ТЕТ | ФУТ | /61 [1/1 |181 | 602 | ©©© | єс | 992 |162 | 9ТЕ | eve | 896 | <66 | cZh | ISP | 6/7 I 
ZZ be | 8с | РЄ zh “ZS | p9 | 9/ | 06 | РОТ | 07 | РЕТ ISI 991 | єт | 002 | 812 | 962 |952 |822 | ty08 0Z 1+0 
8с | СЄ |86 | ор | 95 | 99 | 6 | с6 |901 | 0с єт | 061 | 991 | 981 | 102 | 812 | occ | vse | Р/С | 860 | РСЕ ol L+oBN 919421929197 | tIl 
8 | 69 | с | 18 | є6 | 901 | ос | єт | ©$1 0/1 | 881 |902 |726 | cre | 292 | 28% | 206 | үсе | 876 | 916 | ОР I L+N 
ve 86 | vy IS |6s | 69 | 6/ | ss | 66 lll | е | бет 9SI | ит | 661 | ©©© 01 
Ф(іР tS “<o | 1/ 08 | 68 |ТОГ(|ЕП | сег | ov | ¿SI | 9/1 | 861 | 026 | сӯ с | | 
sy | vs | 19 | 0/ 6 | 88 | 00т | ттт | ест ¿€I | ЕСІ | шт | 161 стс | ес | SSZ ç Н на 
19 | 89 | 9L | 58 9 От | тет | ЖЕГ | ІРІ | Є91 | ©81 | 10 | 1с | 192 | 192 | 186 I 
vy | 67 | 95 | /9 | 08 | 96 |9П | ЗЕТ | 91 | 161 | ©©© 02 
sç | 19 | 0/ | єз | 86 |/11 | ДЕТ | 091 | 981 | ІС | РРС 01 че @9oNIIDSI9Z | TI 
86 | сп | ict | Spt | sot | L81 | ZIz | 8с | 692 | 262 | 126 I 
єс | 9с | сє | Ir | bs | 04 | 88 |601 | ТЕТ | 951 | 081 | 902 |622 152 1/2 | 062 0Z 
06 | сє | ЄР | tS | 89 | с8 S | сет | ¿SI | 081 | <0с | 62 | сс | «12 | с6с | 016 01 "ki 9906197 6 
99 | pL | 06 |011 | ФЕТ | 091 | 281 | 602 | 826 | 050 | <42 | 62 | 2416 | 066 | ӘРЕ | 096 I 
ІР Sr | 0$ | $$ | є9 | Р | 88 |<01 | ЕСТ | ОРІ | eol 0Z 9025-08291 L 
05 | єс | 65 | 89 | 84 | 06 | <0Г |121 | ger | ¿SI LI 01 аи 9908-0971 r 
78 | #6 | $01 | /11 [061 | svt | 091 | 5/1 | 161 | 802 | сс 1 9V0Sy-0yZ9Z © 
009 | 06< | 085$ | 0/5 | 095 | 0SS | 0ғс |Ocç | 026 | 015 | 005 | 06у | 087 | 047 | 097 | 08 | ОРФ | бе? | 027 | ОТР | 00F | u,01/ РА ан аш 
5. # B [a| Fu ІН Ë 
(ғақ : лу) оч кю у 85 0] Р-р >£ 

















































































































































































































































































































. 258. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
12. 一 般 用 途 耐 蚀 钢 铸件 (摘自 GBAT 2100-- 一 般 用 途 耐 蚀 钢 铸件 的 化 学 成 分 、 热 处 理 及 室温 
2002) 力学 性 能 见 表 4-55 ~ 2 4-57, 
表 4-55 一 般 用 途 耐 蚀 钢 铸件 的 化 学 成 分 
牌号 化 学 成 分 (质量 分 数 ,%) 

C Si Mn P S Cr Mo Ni 其 他 
ZG15Cr12 0.15 0.8 | 0.8 | 0.035 | 0.025 |11.5-13.5 0.5 1.0 == 
ZG20Cr13 0.16~0.24| 1.0 | 0.6 | 0.035 | 0.025 |12.0-14.0 — 一 ЕЕ 
ZG10Crl2NiMo 0.10 0.8 | 0.8 | 0.035 | 0.025 |11.5~13.0| 0.2~0.5 | 0.8~1.8 一 

ZG06Cr12Ni4( QT1) 

?совсазма(0т2) 0.06 1.0 | 1.5 | 0.035 | 0.025 11.5-13.0 1.0 3.5-5.0 - 
ZG06Cr16Ni5Mo 0.06 0.8 | 0.8 | 0.035 | 0.025 |15.0-17.0| 0.7~1.5 | 4.0-6.0 一 
ZG03Crl8Nil0 0.03 1 1.5 | 0.040 | 0.030 17.0-19.0 一 9.0-12.0 一 
ZG03Crl8Nil0N 0.03 1.5 | 1.5 | 0.040 | 0.030 |17.0-19.0 — 9.0-12.0 | N:0.10~0.20 
ZG07Cr19Ni9 0.07 1.5 | 1.5 | 0.040 | 0.030 |18.0-21.0 一 8.0-11.0 
ZG08Cr19Nil0Nb 0.08 1.5 | 1.5 | 0.040 | 0.030 180-210) 一 9.0~12.0 — 

ZG03Crl9Nil1Mo2 0.03 1.5 | 1.5 | 0.040 | 0.030 |17.0~20.0| 2.0-2.5 | 9.0~12.0 - 

ZG03Crl9Nil1Mo2N 0.03 1.5 | 1.5 | 0.040 | 0.030 |17.0-20.0| 2.0-2.5 | 9.0~12.0 | №:0.10-0.20 

ZG07Crl9Nil1Mo2 0.07 1.5 | 1.5 | 0.040 | 0.030 |17.0-20.0| 2.0-2.5 | 9.0~12.0 一 

ZG08Crl9Nil1Mo2Nb 0.08 1.5 | 1.5 | 0.040 | 0.030 |17.0-20.0| 2.0-2.5 | 9.0~12.0 мези 

ZG03Crl9Nil1Mo3 0.03 1.5 | 1.5 | 0.040 | 0.030 |17.0-20.0| 3.0~3.5 | 9.0~12.0 - 

ZG03Crl9Nil1Mo3N 0.03 1.5 | 1.5 | 0.040 | 0.030 |17.0-20.0| 3.0~3.5 | 9.0~12.0 | N:0.10~0.20 

ZG07Crl9Nil1Mo3 0.07 1.5 | 1.5 | 0.040 | 0.030 |17.0-20.0| 3.0-3.5 | 9.0~12.0 一 

ZG03Cr26Ni5Cu3Mo3N 0.03 10 | 15 | 0.035 | 0.025 |250-27.0| 2.5-3.5 | 45-65 | 64:2:4-3.5 

№:0.12-0.25 
7С03С126У15Мо3М 0.03 10 | 15 | 0.035 | 0.025 | 22:0" 2.5~3.5 з= М:0.12-0.25 
27.0 6.5 
ZG03Crl4Nil4Si4 0.03 ГА 0.8 | 0.035 | 0.025 13-15 — 13-15 - 
注 : 表 中 的 单个 值 表示 最 大 值 。 
表 4-56 一 般 用 途 耐 蚀 钢 铸件 的 热处理 
牌号 处 Ж 
ZG15Cr12 奥 氏 体 化 950%C ~ 1050% ,空冷 ;650% ~ 750% 回 火 ,空冷 
ZG20Cr13 950% 退火 ,1050% 油 湾 ,750% ~ 800 空冷 
ZG10Cr12NiMo 奥 氏 体 化 1000% ~ 1050% ,空冷 ;620% ~ 720% 回 火 ,空冷 或 炉 冷 
ZG06Cr12Ni4( QT1) 奥 氏 体 化 1000% ~1100% ,空冷 ;570%C ~ 620% 回 火 ,空冷 或 炉 冷 
ZG06Cr12Ni4( QT2) 奥 氏 体 化 1000% ~ 1100% ,空冷 ;500%C ~ 530% 回 火 ,空冷 或 炉 冷 
7606Сг16№15Мо 奥 氏 体 化 1020%C ~ 1070% ,空冷 ;580%C ~ 630% 回 火 ,空冷 或 炉 冷 
ZG03Cr18Ni10 1050°С [#1 АКИН; КОК ИЛЕН, e Z$ yE EE 
ZG03CrI8Nil0N 1050°С [#1 АН ЕК БИЕ БЕРП, Же тр Z yE EE 
ZG07Cr19Ni9 1050°С [#1 АН, ЕК ИЛЕН, e Z$ Ж BE 
ZG08Crl9Nil0Nb 1050°С 固 深 处理; 溢 火 。 随 厚度 增加 ,提高 空冷 速度 
ZG03Crl9Nil1Mo2 1080°С 固 深 处理; 溢 火 。 随 厚度 增加 ,提高 空冷 速度 
ZG03Crl9Nil1Mo2N 1080°С 固 深 处理 ; 溢 火 。 随 厚度 增加 ,提高 空冷 速度 
ZG07Crl9Nil1Mo2 1080°С 固 深 处理 ; 溢 火 。 随 厚度 增加 ,提高 空冷 速度 
ZG08Crl9Nil1Mo2Nb 1080°С 固 深 处理 ; 溢 火 。 随 厚度 增加 ,提高 空冷 速度 
ZG03Crl9Nil1Mo3 1120°С Д; К ВЕЛЕ Н ,提高 空冷 速度 
ZG03Crl9Nil1Mo3N 1120°С 固 深 处理 ; 溢 火 。 随 厚度 增加 ,提高 空冷 速度 
ZG07Crl9Nil1Mo3 1120°С 固 深 处理; 溢 火 。 随 厚度 增加 ,提高 空冷 速度 
NC 120% Ji жж 理 ; ЖҰЖ, 高 温 ШЖ BB Z Ji, Же, ЕЁ Ж 
1040% ~ 1010% ,以 防止 复杂 形状 铸件 的 开裂 


























































































































































































































第 4 章 ， 机械 工程 常用 材料 . 259. 
(Ж) 
牌号 处 理 
ТЕКЕ шоо ооо оо у ЖЖ Z BW, # fE nf % & 
ZG03Cr14Ni14Si4 1050-1100 |87; ЖҰЖ 
表 4-57 室温 力学 性 能 
牌号 с.оз/МРа R, /MPa A(% KV/]J 最 大 厚度 / 
> т = = mm 
ZG15Cr12 450 620 14 20 150 
ZG20Cr13 440(8,) 610 16 58( KU) 300 
ZG10Crl2NiMo 440 590 15 27 300 
ZG06Cr12Ni4( QT1) 550 750 15 45 300 
ZG06Cr12Ni4( QT2) 830 900 12 35 300 
ZGO6Cr16Ni5Mo 540 760 15 60 300 
ZG03Cr18Ni10 180% 440 30 80 150 
ZG03Crl18Nil0N 230% 510 30 80 150 
ZG07Cr19Ni9 180% 440 30 60 150 
ZGO8Cr19NilONb 180% 440 25 40 150 
2603219311 Мо2 180% 440 30 80 150 
ZG03Crl9Nil1Mo2N 230% 510 30 80 150 
ZG07Crl9Nil1Mo2 1807 440 30 60 150 
ZG08Crl9Nil1Mo2Nb 1802 440 25 40 150 
ZG03Crl9Nil1Mo3 180% 440 30 80 150 
ZG03Crl9Nil1Mo3N 230% 510 30 60 150 
ZG07Crl9Nil1Mo3 180% 440 30 60 150 
2603 С126№15 Сиз Моз№ 450 650 18 50 150 
7С03С:26М15Мо3У 450 650 18 50 150 
76С03Ст145114514 245(В4) 490 65 = 60 270( KV) 150 
Q oi.0 的 最 低 值 高 于 25MPa。 
13. 铸造 耐 蚀 合金 (摘自 GB/T 15007 一 2008) @ 符号 “NS” 后 第 二 位 数字 表示 不 同 合金 系 
(1) 耐 蚀 合金 的 分 类 列 号 。 
1) 根据 合金 的 基本 成 型 方式 ， 分 为 变形 耐 蚀 合 @ 符号 “NS” 后 第 三 位 和 第 四 位 数字 表示 不 同 
金 和 铸造 耐 蚀 合金 。 合金 牌号 顺序 号 。 
2) 根据 合金 的 基本 组 成 元 素 ， 分 为 铁 镍 基 合 金 @ 焊接 用 变形 耐 刨 合金 丝 ， 在 前 级 符号 “NS” 
和 镍 基 合 金 。 铁 镍 基 合 金 的 w (Ni) 30% ~ 50% Н 前 加 “H” 符 号 (“H” 为 “ ГІ 字 汉 语 拼音 的 第 一 
w( NitFe) 不 小 于 60%。 镍 基 合 金 的 w (Ni) 不 小 个 字母 )， 即 采用 “HNS” 作 前 级 ， 后 接 四 位 阿拉 伯 


于 50%。 


3) 根据 合金 的 主要 强化 特 和 





合金 和 时 效 人 硬化 型 合金 。 
(2) 牌号 表示 方法 














E， 分 为 固 溶 强 化 型 








1) 变形 耐 蚀 合金 。 采 用 








“NS” 作 前 缀 ( “ 




















N”“S” 分 别 为 “而 


数字 。 各 数字 表示 意义 与 变形 耐 蚀 合 
变形 耐 蚀 合金 牌号 的 编号 。 









































金 相 同 ， 并 沿 

















2) 铸造 耐 蚀 合金 。 在 前 缀 符 导 “NS” 前 加 

“Z” 符 号 (“2Z” 为 “ 铸 ” 字 汉语 拼音 第 一 个 字母 ) ， 

音字 母 符号 即 采用 “ZNS” 作 前 绥 ， 后 接 四 位 阿拉 伯 数 字 。 各 数 
“他 ”汉语 ， 字 表 示意 义 与 变形 耐 亿 合金 相同 ， 相 同 数字 的 变形 耐 




















拼音 的 第 一 个 字母 ) ， 后 接 四 位 阿拉 伯 数 字 。 蚀 合 金 与 铸造 耐 蚀 合金 没有 对 应 关系 。 
@ 符号 “NS” 后 第 一 位 数字 表示 分 类 号 铸造 耐 蚀 合金 牌号 及 其 








化 学 成 分 见 表 4-58, 
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52002 |5200> | 001> | 080 | 一 | se03 Е тр |09-0@) ЕУ | 222 | 500> SOEESNZ $0ЄЄ/2 | 6 
Ее е : = $91 =: ном 591 sas 46 Е 
0200: | 0200% 001% 050> ес |912 | 839 | у | 009> OEESNZ y0585LD | 8 
| мышы ТЕЧЕ т ем ТЕ т Ме 1 үе 5 
(00> | 00» |001> | 080> от» g | о>» | Б | 55 E0EESNZ 85055LD | 4 
z келе ТЕ 2: Е 0 05 Е ями 0'0с а ЗР e 
一 | 0002 |0002 001> |001> о>» | 5% 10705 ZOEESNZ ZOEELI | 9 
~02T -01 
= 
м 
= Е . . . 0ғ0 ses ов ЕРКЕК | sul Кей Е И 
= 0600 | 0700> | 001> | 001>| 一 с ы |сізет| 57 „| @10> IOEESNZ 10€€29 |$ 
= -0с0 ~SLE | -091 -SST 
БЫ 
R ү ы кш ета 0 БЕРЕ су тз АУ 
= 0900: | 0%00% | 00°1% 001> „оок |005> | А7 |001> | 005 202652 202642 | # 
уз ы ашы те 090 0706 09 че тта та - қ 
0500 | 09002 | 001> | 0015 | 一 „| ШЖ |00715 | сто 1026552 I0Z€/D | £ 
“00 “092 | -0% 
Ее ге š 13 А и МЕ 0721 = ее Е 
00> | 500 | сІ> | 0ж> өті» | У | рр | 070 IOIESNZ 101829 | 2 
| RS т : . сест| ШМ 0%7 єс ы : КЕ 
500> | Ұ00> | 01> | 0Ts — 一 61-090 SE~szT| ШАЎ | Oge | ср |0$00> IOEISNZ I0E1LD | I 
I 6 4 uW 5 оз А qN 11, IV "2 М °W 94 IN 17 5 аз 
_ айе |у (ай 
5 (% W )- ЛШ Ду Ай, 





мж КЕН ОШ 89-р s 











































































































































































































































































































第 4 章 ， 机械 工 程 常用 材料 -261. 
4.3.3 碳 素 结构 钢 和 低 合 金 结构 钢 牌 号 和 性 能 
1. 碳 素 结构 钢 (11424-59) 
表 4-59 碳 素 结构 钢 的 力学 性 能 (摘自 GBZT 700—2006) 
м 伸 试 验 冲击 试验 
下 届 服 强度 R.A/MPa 断后 伸 长 率 А(%) 
钢材 厚度 ( 直径 )/mm 钢材 厚度 (直径 ) /mm KV 
牌 | 等 
ks М >16 | >40 | >60 |>100|>150| R, >40 | >60 | >100 温度 |( 纵 向 ) 应 用 举例 
=6| = < р | „ [умра «40| ~ Б ~ |>150| /TC | /] 
40 | 60 | 100 | 150 | 200 60 | 100 | 150 
三 三 三 
315~ 受 较 轻 载荷 的 零 
Q195 1951185| 一 | 一 | 一 | 一 33 оо 
430 件 .冲压 件 和 焊接 件 
A 335- = жа ВЕ 
0215 215 | 205 | 195 | 185 | 175 | 165 31 | 3 | 29 | 27 | 26 Ча 
B 450 20 27 | 碳 零 件 
A 一 | 一 金属 结构 件 ,焊接 
ау 件 、 螺 栓 、 螺 母 , C.D 
Q235 235 | 225 | 215 | 215 | 195 | 185 5б 26 | 25 | 24 | 22 | 21 级 用 于 重要 的 焊接 构 
0 | 27 | 件 ,可 作 渗 碳 零件 ,但 
D -20 心 部 强度 低 
410- 轴 、 吊 钩 等 零件 , 焊 
Q275 275 | 265 | 255 | 245 | 225 | 215 22 | 21 | 20 | 18 {17 | 一 | 一 КЭН 
540 接 性 能 尚 可 
注 : 1. 牌号 Q195 的 屈服 强度 仅 供 参 考 ， 不 作为 交 货 条 件 。 
2. 进行 拉 伸 试验 时 ， 钢 板 和 钢 带 应 取 横向 试 样 。 伸 长 率 允许 偏差 比 表 中 的 值 降低 1% (绝对 值 ) 。 型 钢 应 取 纵向 试 样 。 
з. 用 沸腾 钢 轧 制 各 牌号 的 В 级 钢材 ， 其 厚度 ( 直径) 一 般 不 大 于 25mm。 
4. 冲击 试 样 的 纵向 轴线 应 平行 于 轧 制 方向 。 
2. 优质 碳 素 结构 钢 ( 见 表 4-60 和 表 4-61) 
表 4-60 ”优质 碳 素 钢 的 牌号 及 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 699--2015) 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
牌号 P 8 Сг Ni Си? 
с бі Мп 
< 
082 0.05-0.11 0.17-0.37 0.35-0.65 0.035 0.035 0.10 0.30 0.25 
10 0.07-0.13 0.17-0.37 0.35-0.65 0.035 0.035 0.15 0.30 0.25 
15 0.12~0.18 0.17~0.37 0.35~0.65 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
20 0.17-0.23 0.17-0.37 0.35-0.65 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
25 0.22-0.29 0.17-0.37 0.50-0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
30 0.27-0.34 0.17-0.37 0.50--0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
35 0.32-0.39 0.17-0.37 0.50-0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
40 0.37-0.44 0.17-0.37 0.50-0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
45 0.42-0.50 0.17-0.37 0.50-0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
50 0.47-0.55 0.17-0.37 0.50-0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
55 0.52~ 0.60 0.17-0.37 0.50-0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
60 0.57-0.65 0.17-0.37 0.50-0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
65 0.62-0.70 0.17-0.37 0.50--0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
70 0.67-0.75 0.17-0.37 0.50--0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
75 0.72-0.80 0.17-0.37 0.50-0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
80 0.77-0.85 0.17-0.37 0.50-0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
85 0.82- 0.90 0.17-0.37 0.50-0.80 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
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( 续 ) 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
牌号 P 5 Сг Ni Си? 
с Si Ма 
< 

15Мп 0.12-0.18 0.17-0.37 0.70-1.00 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
20Мп 0.17-0.23 0.17-0.37 0.70-1.00 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
25Мп 0.22-0.29 0.17-0.37 0.70-1.00 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
30Mn 0.27~ 0.34 0.17-0.37 0.70-1.00 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
35Мп 0.32-0.39 0.17-0.37 0.70-1.00 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
40Ма 0.37 0.44 0.17 ~ 0.37 0.70~ 1.00 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
45Ма 0.42~ 0.50 0.17 0.37 0.70 ~ 1.00 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
50Мп 0.48- 0.56 0.17-0.37 0.70-1.00 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
60Mn 0.57-0.65 0.17-0.37 0.70-1.00 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
65Мп 0.62-0.70 0.17-0.37 0.90-1.20 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
70Мп 0.67-0.75 0.17-0.37 0.90-1.20 0.035 0.035 0.25 0.30 0.25 
































: 未 经 用 户 同 意 不 得 有 意 加 入 本 表 中 未 规定 的 元 素 。 应 采取 措施 防止 从 废钢 或 其 他 原料 中 带 入 影响 钢 性 能 的 元 素 。 

热 压 力 加 工 用 钢 (Си) 应 不 大 于 0.20% 。 

铝 脱氧 的 镇 静 钢 ， 碳 、 锰 含量 下 限 不 限 ，w(Mn) 上 限 为 0.45%，w(Si) 不 大 于 0.03%，, 全 铝 的 质量 分 数 为 
0. 020% ~0. 070% ， 此 时 牌号 为 08Al。 


表 4-61 优质 碳 素 钢 的 力学 性 能 (摘自 СВАТ 699--2015) 

































































































































































мн 推荐 的 热处理 制度 — 222 сыы. 交 货 硬度 HBW 

牌号 | 毛坯 | кх | шк | нх | 抗 拉 强度 下 屈服 强度 长 率 4 | м, | кән | ЖА | жің 

Сий R ./MPa |R ?/МРа i x KU,/] 处 理 钢 
加 热 温度 /SC => < 

08 25 930 a ни 325 195 33 60 - 131 - 
10 25 930 - - 335 205 31 55 - 137 - 
15 25 920 = = 375 225 27 55 == 143 - 
20 25 910 - - 410 245 25 55 - 156 - 
25 25 900 870 600 450 275 23 50 71 170 - 
30 25 880 860 600 490 295 21 50 63 179 == 
35 25 870 850 600 530 315 20 45 55 197 = 
40 25 860 840 600 570 335 19 45 47 217 187 
45 25 850 840 600 600 355 16 40 39 229 197 
50 25 830 830 600 630 375 14 40 31 241 207 
55 25 820 == а 645 380 13 35 - 255 217 
60 25 810 ЕН и 675 400 12 35 - 255 229 
65 25 810 - - 695 410 10 30 - 255 229 
70 25 790 = 一 715 420 9 30 == 269 229 
75 | Ж? | 一 820 480 1080 880 7 30 一 285 241 
80 | 试 样 2 | 一 820 480 1080 930 6 30 一 285 241 
85 | 试 样 2 | 一 820 480 1130 980 6 30 一 302 255 
15Mn | 25 920 - - 410 245 26 55 - 163 - 
20Мп| 25 910 - 三 450 275 24 50 = 197 == 
25Mn | 25 900 870 600 490 295 22 50 71 207 
30Mn | 25 880 860 600 540 315 20 45 63 217 187 
35Mn | 25 870 850 600 560 335 18 45 55 229 197 
40Mn | 25 860 840 600 590 355 17 45 47 229 207 
45Mn | 25 850 840 600 620 375 15 40 39 241 217 
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(2%) 
试 样 推荐 的 热处理 制度 2 力学 性 能 交 货 硬度 HBW 
М РТ 断后 伸 断面 收 症 击 吸 
毛坯 _ 抗 拉 强度 | 下 届 服 强度 И 未 热 
牌号 ао | ЕЖ ЖК 回 火 @ 长 率 4 缩 率 Z 收 能 量 退火 钢 
Ч R /MPa а а БІЗІ 
А. " Ro AMPa бш, | (%) | кил | 处 理 钢 
aç; 加 热 温度 /C = = 
50Mn | 25 830 830 600 645 390 13 40 31 255 217 
60Mn | 25 810 == = 690 410 11 35 = 269 229 
65Mn | 25 830 Ез Е 735 430 9 30 == 285 229 
注 : 1. 2 中 的 力学 性 能 适用 于 公称 直径 或 厚度 不 大 于 80mm 的 钢 棒 。 
公称 直径 或 厚度 大 于 250mm 的 钢 棒 ， 人 允许 其 断后 伸 长 率 、 断 面 收缩 率 比 本 表 的 规定 分 别 降低 2% (绝对 值 ) 
和 5% (绝对 值 ) 。 
公称 直径 或 厚度 大 于 120~ 250mm ЕЛИМ (Ж) 成 70~ 80mm 的 试 料 取样 检验 ， 其 结果 应 符合 本 表 的 




















规定 。 
@ 钢 棒 尺 才 小 于 试 样 毛坯 尺寸 时 ， 用 原 尺 才 钢 棒 进行 热处理 。 
















































































































































































@ 和 留 有 加 工 余 量 的 试 样 ， 其 性 能 为 淳 火 + 回 火 状态 下 的 性 能 。 
@ 热处理 温度 允许 调整 范围 : 1626 6309, 6:6 +209, 91:6 +509; 推荐 保温 时 间 : 正 火 不 少 于 30min， 空 冷 ; К 
少 于 30min，75、80 和 85 钢 油 冷 ， 其 他 钢 棒 水 冷 ; 600Y 回 火 不 少 于 lh。 
@ 当 届 服 现象 不 明显 时 ， 可 用 规定 塑性 延伸 强度 R 代替 。 
3. 低 合 金 高 强度 结构 钢 ( 见 表 4-62) 
表 4-62 低 合 金 高 强度 结构 钢 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 1591—2008) 
ы 夏 比 (V 型 ) 
749 
h 伸 试 验 冲击 试验 
本 т ыы ! = 冲击 吸收 
下 屈服 强度 R /¿MPa 抗 拉 强 度 R /MPa 断后 伸 长 率 A( %) Аа 
п | 质量 能 量 KV,/] 
牌号 | 等 级 I (直径 Ш 
ы 公称 厚度 ( 直径. 边 长 )/mm 公称 厚度 ( 直径 、 边 长 ) /mm 公称 厚度 ( 直径. 边 长 )Ymm | Je) mm 
>16 >40 >63 >80 | >100 >40 >63 >80 | >100 >40 >63 | >100 
<16 | ~ Е = = 5 <40 | - ей > ы <40 | - я а 42-150 
4 | 63 80 | 100 | 150 63 80 | 100 | 150 63 | 100 | 150 
A.B 2 п _ б _ | >20 | >19 | >19 | >18 
0345 >345 | 2335 | 225 | >315 |>205 | >285 | 470~ | 470~ | 470~ |470- |450 34 
C.D.E 630 | 630 | 630 | 630 | 600 | >21 | >20 | >20 | >19 
A.B.C 490- | 490~ | 490~ | 490- | 470~ 
Q390 2390 | 2370 | 2350 | 2330 | 2330 | >310 220 | 219 | 219 | 218 34 
D.E 650 | 650 | 650 | 650 | 620 
A.B.C 520- |520- | 520~ | 520~ | 500- 
0420 >420 | 2400 | 2380 | 2360 | >360 | >340 219 | >18 | 218 | >18 34 
D.E 680 | 680 | 680 | 680 | 650 
550- | 550~ | 550~ | 550~ | 530~ 
Q460 | С.р Е | >460 | 2440 | 2420 | >400 | >400 | >380 217 | >16 | 216 >16 34 
70 | 720 | 720 | 720 | 700 
55(0°С) 
610- | 600~ | 590- | 540~ | 一 一 一 一 
0500 | С.р Е | >500| 2480 | >470 | >450| >400| 一 = |>17,|>17|>17| — |47(-20<) 
770 | 760 | 750 | 730 | 一 -一 一 一 
31(-40%) 
55(0%) 
670- |620- | 600- | 590- | 一 一 一 一 
0550| С.р Е | >550 | >530 | 2520 | >500 | >490| 一 一 | >16 | >16| >16| 一 |47(-208) 
830 | 810 | 790 | 780 ----- 
31(-40%) 
H: 1. СВ/Т 1591—2008 适用 于 一 般 结 构 和 工程 用 低 合金 高 强度 21. 钢 带 、 型 钢 和 钢 棒 等 ， 钢 材 的 尺寸 规格 应 符合 相关 产品 标 
准 规定 。 钢 材 以 热 轧 、 正 火 轧 制 或 正 火 加 回 火 、 热机 械 轧 制 ( CP) 或 热机 械 轧 制 加 回 火 状态 交 货 。 
2. 当 需 方 要 求 时 ， 可 做 弯曲 试验 ， 并 应 符合 GB/T 1591—2008 ТҮЗ 




















3. 冲击 试验 取 纵向 试 样 。 
4. 质量 等 级 与 冲击 试验 温度 的 关系 :A 为 常温 ; В 92096; СОС; р Ж-20Сс; ЕЖ-40%, 
4. 非 调 质 钢 而 成 的 。 用 它 制造 的 机 械 零 件 ， 锯 造 以 后 控制 冷却 即 
FE 调 质 钢 是 为 了 节约 能 源 而 开发 的 不 需要 进行 调 可 得 到 要 求 的 力学 性 能 ， 直 接 使 用 ， 省 去 热处理 的 步 
质 处 理 的 钢材 。 它 是 在 碳 素 结构 钢 或 合金 结构 钢 中 加 又 。 国 外 30% 以 上 的 汽车 零件 已 经 采用 非 调 质 钢 。 
入 微量 的 V、Ti、Nb、N 等 元 素 ， 进 行 “ 微 合金 化 ” 国内 汽车 也 使 用 了 大 量 的 非 调 质 钢 。 我 国 非 调 质 钢 的 
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- 264 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
牌号 和 化 学 成 分 见 表 4- 63 ， 力 学 性 能 见 表 4- 64。 (2) 热 压 力 加 工 用 非 调 质 机 械 结 构 钢 ОНР Ж 
按 国家 标准 СВ/Т 1571. 2 一 2008 的 规定 ， 非 调 质 据 供需 双方 要 求 可 检验 力学 性 能 及 硬度 ， 其 试验 方法 
钢材 按 使 用 加 工 方法 分 为 两 类 . 和 验收 指标 由 供需 双方 协商 。 但 直径 不 小 于 60mm 的 
(1) 直接 切削 加 工 用 非 调 质 机 械 结 构 钢 UC ”直径 或 Fl12Mn2VBS 钢 ， 应 先 改 锯 成 直径 30mm 圆 径 ， 经 
边 长 不 大 于 60mm 钢材 的 力学 性 能 应 符合 表 4- 64 的 规定 ， 直 450~650% 回 火 ， 其 力学 性 能 应 符合 抗 拉 强度 А = 
径 不 大 于 16mm， 或 边 长 不 大 于 12mm 的 方 钢 不 作 冲 击 试验 ， 685MPa， 下 届 服 强度 R 2>490МРа, ШБК Ж А 2 
直径 或 边 长 大 于 60mm 的 钢材 力学 性 能 由 供需 双方 协商 。 16% ， 断 面 收缩 率 Z=45% 。 
表 4-63 非 调 质 钢 的 牌号 和 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 15712 一 2008) 
ка | 统一 数 ш 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
т оу Д га 6 
” | 字 代号 C Si Ма 5 Р ү Cr N | си | 其 他 
1 L22358 F35VS 0.32~ | 0.20~ | 0.60~ |0.035~ |<0.035| 006~ | <0.03 | <0.03 | <0.03 = 
0.39 | 0.40 | 1.00 | 0.075 0.13 
0.37- 0.20- |0.60- |0.035- 0.06- 
2 122408 F40VS <0.035 <0.03 | <0.03 | <0.03 - 
044 | 0.40 | 1.00 | 0.075 0.13 
3 L22468 Е45У81 0.42~ | 0.20~ | 0.60~ |0.035~ ы | 0.06~ | <0.03 | <0.03 | <0.03 - 
` : 0.49 0.40 1.00 | 0.075 {| олз | СЕ — 
. 0.26- 1.20- |0.035- 0.08 
4 122308 F30MnVS <0.80 <0.035 =0.03 | <0.03 | <0.03 = 
0.33 1.60 | 0.075 0.15 
ә |0.32~ | 0.30~ | 1.00~ 0.035- 0.06- 
5 122378 ЕЗ5МһУ87 <0.035 <0.03 | <0.03 | <0.03 = 
0.39 | 0.60 | 1.50 | 0.075 0.13 
0.34~ 1.20~ |0.035- 0.08 
6 L22388 F38MnVS <0.80 < 0.035 <0.03 | <0.03 | <0.03 - 
0.41 1.60 | 0.075 0.15 
7 122428 | Fa4oMnVs® | 0.377 | 030~ | 1.00- |0.035~ 1046-1250), <0.03 | <0.03 - 
р 0.44 | 0.60 | 1.50. 0.075 1" "| олз | | Б 
0.42- | 0.30~ |1.00- |0.035- 0.06- 
8 122478 F45MnVS <0.035 <0.03 | <0.03 | <0.03 - 
0.49 | 0.60 | 1.50 | 0.075 0.13 
9 L22498 FaoMnVs | 044- | 0157 |020- 0035- |<0.035| 008 | <0.03 | <0.03 | <0.03 
87 0.52 | 0.60 | 1.00 | 0.075 | Т н е 
0.09 | 0.30~ | 2.20- |0.035- 0.06- В0.001- 
10 127128 | F12Mn2VBS <0.035 0.03 | <0.03 | <0.03 
016 | 0.60 | 2.65 | 0.075 0.12 0.004 
Q) 当 硫 含量 只 有 上 限 要 求 时 ， 牌 号 尾部 不 加 “S”。 
@ 热 压力 加 工 用 钢 的 铜 质量 分 数 不 大 于 0. 20%. 
@ 为 了 保证 钢材 的 力学 性 能 ， 人 允许 偏差 钢 中 添加 氮 推 荐 氮 质 量 分 数 为 0.008% ~ 0. 020% 。 
表 4-64 直接 切削 加 工 用 非 调 质 机 械 结构 钢 的 力学 性 能 (摘自 GBZT 15712--2008) 
жы] ат 钢材 直径 或 | ӨНЕ | 下 届 服 强度 | 断后 伸 长 率 | 断面 收缩 率 | 冲击 吸收 能 量 
”| 字 代号 Си 边 长 /mm Е,/МРа R. /MPa A(%) Z(%) ки,/1 
1 |122358 ЕЗ5Ү5 <40 2590 2390 >18 三 40 247 
2 [122408 F40VS <40 >640 >420 >16 >35 >37 
з |122468 F45VS <40 >685 >440 >15 >30 235 
4 | 122308 | F30MnVSY <60 2700 2450 214 230 实测 
<40 >735 >460 >17 >35 >37 
5 122378 | F35MnVS 
>40-60 >710 >440 >15 >33 >35 
6 | 122388 | F38MnVSY “60 三 800 2520 212 225 实测 
<40 >785 > >490 >15 >33 >32 
7 122428 | F40MnVS 
>40-60 >760 >470 >13 >30 >28 
<40 2835 2510 >13 >28 >28 
8 | 122478 | F45MnVS 
>40-60 >810 2490 >12 >28 225 
9 | 122498 | F49MnVSO <60 2780 2450 =8 >20 实测 











Q) F30MnVS. F38MnVS. 








F49MnVS 钢 的 冲 吝 














和 吸收 能 量 报 实测 数据 ， 不 作为 判定 依据 。 
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5. 耐候 结构 钢 ( 见 表 4-65, 3 4-66) 
表 4-65 耐候 结构 钢 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 4171—2008) 
拉 伸 试验 ” 180° 弯 曲 试 验 
下 屈服 强度 R. Z/¿MPa2> 断后 伸 长 率 A( %) 2 弯 心 直径 
牌号 钢材 厚度 a/mm 抗 拉 强度 钢材 厚度 a/mm 钢材 厚度 a/mm 
КЕ” Ж. БАИ она Б | эл6 
40 60 40 60 16 
0235ХН 235 225 215 215 360-510 25 25 24 23 а а 2а 
0295ХН 295 285 275 255 430--560 24 24 23 22 а 2а За 
0295СХН 295 285 = 一 430-560 24 24 — 一 a 2a За 
0355ХН 355 345 335 325 490--630 22 22 21 20 а 2а За 
0355СХН 355 345 == — 490-630 22 22 — = а 2а За 
0415ХН 415 405 395 — 520-680 22 22 20 一 a 2а За 
Q460NH 460 450 440 = 570 ~ 730 20 20 19 一 一 a 2а За 
Q500NH 500 490 480 -- 600 ~ 760 18 16 15 -- а 2а За 
0550ХН 550 540 530 — 620-780 16 16 15 — а 2а За 
0265СХН 265 = = 一 三 410 27 一 一 — а 一 一 
0310СХН 310 = = = >450 26 — — — а — — 
() 当 届 服 现象 不 明显 时 ， 可 以 采用 А оз 





























表 4-66 耐候 钢 的 冲击 性 能 





规定 值 的 70% 。 
厚度 不 小 于 6mm 或 直径 不 小 于 12mm 的 钢材 应 























质量 V 型 缺口 冲击 试验 
等 级 | 试 样 方向 | 温度 /SC 冲击 吸收 能 量 КУ, /] 
A 
B +20 三 47 
C 纵 问 0 234 
р -20 三 34 
Е -40 227° 























@ 冲击 试 样 尺寸 为 10mmx10mmx55mm, 
@ 经 供需 双方 协商 ， 平 均 冲 击 功 值 可 以 =>60J。 





冲击 试验 结果 按 三 个 试 样 的 
中 一 个 试 样 的 冲击 吸收 能 量 小 于 





6. 桥梁 用 











均值 计算 ， 人 允许 寺 

















F 规定 值 ， 但 不 得 低 于 


规定 。 



































表 4-67 钢材 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 714 一 2008 ) 


做 冲击 试验 。 对 于 厚度 为 6~ 12mm 或 直径 为 12 ~ 
16mm 的 钢材 做 冲击 试验 时 ， 应 采用 10mm x Smm x 





55mm 或 10mmx7.5mmXx55mm 小 尺寸 试 样 ， 基 








试验 














力学 性 外 


表 4-6 








结果 应 不 小 于 表 4-66 中 规定 值 的 50% 或 75%。 应 尽 
可 能 取 较 大 尺寸 的 冲击 试 样 。 
结构 钢 ( DL É 4-67) 

钢材 的 力学 性 能 应 符合 
使 用 的 钢 牌 号 ， 草 


的 规定 。 推 荐 
6 表 4-68 的 




































































拉 伸 试验 ”2 V 型 冲击 试验 
下 屈服 强度 
牌号 质量 等 级 R. MPa 抗 拉 强 度 | 断后 伸 长 率 冲击 吸收 
ЕЕ 厚度 /mm R. /MPa A(%) 试验 温度 /SC 能 量 KV,/J 
=50 >50-100 
= = 
C 0 
Q235q D 235 225 400 26 -20 34 
Е -40 
G 0 
03454% D 345 335 490 20 -20 47 
Е 240 
с 0 
037047 D 370 360 510 20 -20 47 
P 240 
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( 续 ) 
拉 伸 试验 V 型 冲击 试验 ” 
下 屈服 强度 
| R. /MPa 抗 拉 强 度 | 断后 伸 长 率 冲击 吸收 
号 量 等 
ы 质量 等 级 厚度 /mm R,/MPa A(%) 试验 温度 /SC 能 量 KV,/] 
=50 >50-100 
= = 
C 0 
042047 D 420 410 540 19 -20 47 
Е -40 
G 0 
Q460q D 460 450 570 17 -20 47 
Е -40 
@ 当 届 服 不 明显 时 ， 可 测量 Rj ,代替 下 届 服 强度 。 
@ 钢板 及 钢 带 的 拉 伸 试验 取 横 向 试 样 ， 型 钢 的 拉 伸 试验 取 纵 向 试 样 。 
@ 冲击 试验 取 纵向 试 样 。 
Ф 厚度 不 大 于 16mm 的 钢材 ， 断 后 伸 长 率 提高 1% (绝对 值 )。 
表 4-68 推荐 使 用 的 钢材 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 714 一 2008) 
拉 伸 试 验 "2 у 型 冲击 试验 
下 届 服 强度 
牌号 质量 等 级 R. /MPa 抗 拉 强 度 | 断后 伸 长 率 冲击 吸收 
厚度 /am Е,/МРа А(%) 试验 温度 /CC | 能 量 КУ,/Ј 
=50 >50- 100 
= = 
р -20 
05004 500 480 600 16 47 
Е -40 
р -20 
05504 550 530 660 16 47 
Е -40 
р -20 
06204 620 580 720 15 47 
Е -40 
р -20 
06904 690 650 770 14 47 
Е -40 
@ 当 届 服 不 明显 时 ， 可 测量 Rj ,代替 下 届 服 强度 。 
@ 拉 伸 试验 取 横 向 试 样 。 
@ 冲击 试验 取 纵 向 试 样 。 








钢材 的 弯曲 试验 应 符合 表 4-69 的 规定 ， 弯 曲 试 























验 后 试 样 弯曲 外 表面 无 肉眼 可 见 裂纹 。 当 供 方 保证 








时 ， 可 不 做 弯 出 








1 试验 。 





























7. 船舶 及 海洋 工程 用 结构 钢 ( 见 表 4-70, 


# 4-71) 


8. 2 #L (K Dk 04 Я 


2008) 
冷 轧 











氏 碳 钢板 及 钢 带 的 力学 性 能 和 月 





表 4-72, B 








拉 伸 应 变 痕 的 规定 见 表 4-73 。 表面 


Ит (摘自 GB/T 5213 一 














= = 
ші 5% 
® шы 























表面 结构 分 类 见 表 4-74 和 表 4-75, 
9. 调 质 型 钢 ( 见 表 4-76) 


表 4-69 钢材 的 弯曲 试验 








180° 弯 曲 试验 
厚度 <16mm 厚度 >16mm 
а= 2а а= За 























IE: d 为 弯 心 直径 ，vu 为 试 样 厚度 。 


С 钢板 和 钢 带 取 横向 试 样 。 
































































































































第 4 章 ”机 械 工 程 常 用 材料 - 267 . 
表 4-70 ”船舶 及 海洋 工程 用 结构 钢 (一 ) (摘自 GB 712 一 2011) 
拉 伸 试验 ,2 V 型 冲击 试验 
冲击 吸收 能 量 КУ, /Ј 
厚度 / 
牌号 上 届 服 强度 | ” 抗 拉 强度 断后 伸 长 — 试验 温 — 
< 50 >50-70 >70-150 
RuZMPa В, /MPa % 4(%) ж/ж 
纵向 | 横向 | 纵向 | 横向 | 纵向 | 横向 
= 
A 20 - - 34 24 41 27 
B$ 0 
>235 400-520 
р -20 27 20 34 24 41 27 
Е -40 
= 22 
AH32 0 
DH32 -20 
2315 450-570 31 22 38 26 46 31 
EH32 -40 
FH32 -60 
AH36 0 
DH36 -20 
2 355 490-630 221 34 24 41 27 50 34 
EH36 - 40 
FH36 -60 
АН40 0 
DH40 -20 
= 390 510-660 =20 41 27 46 31 55 37 
ЕН40 -40 
ЕН40 -60 
а) 拉 伸 试验 取 横 向 试 样 。 经 船 级 社 同意 ，A 级 型 钢 的 抗 拉 强度 可 超 上 限 。 
@ 当 届 服 不 明显 时 ， 可 测量 R, ,代替 上 届 服 强度 。 
@ 冲击 试验 取 纵 向 试 样 ， 但 供 方 应 保证 横向 冲击 性 能 。 型 钢 不 进行 横向 冲击 试验 。 厚 度 大 于 50mm 的 А 级 钢 ， 经 细 化 晶 




















粒 处 理 并 以 正 火 状态 交 货 时 ， 可 不 做 冲击 试验 。 














Жү 
@ 厚度 不 大 了 








F 25mm 的 B 级 钢 和 以 TMCP 状态 交 货 的 A 级 钢 ， 





Ұз 





经 船 级 社 同意 可 不 做 冲击 试验 。 
表 4-71 船舶 及 海洋 工程 用 结构 钢 (二 ) (їй 














GB 712—2011) 
































































































































RIY SER V 型 冲击 试验 
ТЕСЕ КҮ,/ 
牌号 上 届 服 强度 抗 拉 强 度 ирк | ын» к СЫ 
Ru/ MPa R, /MPa A(%) шн 一 一 一 一 

AH420 0 
DH420 -20 

> 30- => 
ЕС 420 530-680 18 —% 42 28 
FH420 -60 
АН460 0 
DH460 -20 

> z > ; 
ЕТШЕ 460 570-720 17 2 46 31 
FH460 -60 
AH500 0 
DH500 -20 

>500 610-770 >16 50 33 
ЕН500 -40 
ЕН500 -60 
АН550 0 
рн550 -20 

>550 670-830 >16 55 37 
ЕН550 -40 
FH550 -60 
АН620 0 
DH620 -20 

>620 720-890 >15 62 41 
EH620 -40 
FH620 -60 
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( 续 ) 
拉 伸 试验 .2 V 型 冲击 试验 
冲击 吸收 能 量 KV,/J 
牌号 届 服 强度 抗 拉 强 度 伸 长 率 5. x = 
R. /MPa R. /MPa A(%) 试验 温度 / 纵向 41% 
= 
AH690 0 
DH690 -20 
三 690 770-940 >14 69 46 
ЕН690 -40 
ЕН690 -60 
@ 拉 伸 试验 取 横 向 试 样 。 冲 击 试验 取 纵 向 试 样 ， 但 供 方 应 保证 横向 冲击 性 能 
@ 当 届 服 不 明显 时 ， 可 测量 Ru ;代替 上 屈服 强度 
表 4-72 冷 轧 低 碳 钢板 及 钢 带 的 力学 性 能 和 用 途 分 类 (摘自 СВ/Т 5213—2008) 
к= 2. 4 ®,® 
届 服 强度 由 ,2 ЕТТІ ШЕ @ АЕ 
ше жен ЛЫ: 抗 拉 强度 Ав(®) һо |. n. f° . 
к быт j j R. /MPa (1 =80mm,b=20mm) = => си 
С = 
DC01 2809 270-410 28 一 一 般 用 
DC03 240 270~ 370 34 1.3 一 冲压 用 
DC04 210 270~ 350 38 1.6 0.18 深 冲 用 
DC05 180 270-330 40 1.9 0.20 JE T TW HI 
DC06 170 270-330 41 24 0.22 Ж T T HI 
DC07 150 250- 310 44 2.5 0.23 特 超 深 冲 用 
@ 无 明显 届 服 时 采用 Ro0.2， 否则 采用 R,,。 当 厚度 大 于 0. 50mm 且 不 大 于 0.70mm 时 ， 届 服 强度 上 限 值 可 以 增加 20MPa; 
当 厚 度 不 大 于 0. 50mm 时 ， 屈 服 强度 上 限 值 可 以 增加 40MPa。 
@ 经 供需 双方 协商 同意 ，DC01、DC03 、DC04 屈服 强度 的 下 限 值 可 设 定 为 140MPa，DC05、DC06 屈服 强度 的 下 限 值 可 设 
定 为 120MPa，DC07 屈服 强度 的 下 限 值 可 设 定 为 100MPa。 
@ 试 样 为 GB/T 228 中 的 P6 试 样 ， 试 样 方向 为 横向 。 
@ 当 厚度 大 于 0. 50mm 上 且 不 大 于 0.70mm 时 ， 断 后 伸 长 率 最 小 值 可 以 降低 2% (ЖАНЕ); 当 厚 度 不 大 于 0. 50mm 时 ， 断 
后 伸 长 率 最 小 值 可 以 降低 4% (绝对 值 ) 。 
@ к МЕЛІ mso 值 的 要 求 仅 适用 于 厚度 不 小 于 0. 50mm 的 产品 。 当 厚度 大 于 2. 0mm 时 ，ro 值 可 以 降低 0. 2。 
© DC01 的 屈服 强度 上 限 值 的 有 效 期 仅 为 从 生产 完成 之 日 起 8 天 内 。 
表 4-73 冷 轧 低 碳 钢板 及 钢 带 拉 伸 应 变 痕 的 规定 
牌号 拉 伸 应 变 痕 
DC01 室温 储存 条 件 下 ,表面 质量 为 FD 的 钢板 及 钢 带 自生 产 完成 之 日 起 3 个 月 内 使 用 时 不 应 出 现 拉 伸 应 变 痕 
DC03 — 自生 产 完成 之 日 起 6 个 月 内 使 用 时 不 应 出 现 拉 伸 应 变 痕 
DC04 室温 储存 条 件 下 ,钢板 及 钢 带 自生 产 完成 之 日 起 6 个 月 内 使 用 时 不 应 出 现 拉 伸 应 变 痕 
DC05 室温 储存 条 件 下 ,钢板 及 钢 带 自生 产 完成 之 日 起 6 个 月 内 使 用 时 不 应 出 现 拉 伸 应 变 痕 
DC06 室温 储存 条 件 下 ,钢板 及 钢 带 使 用 时 不 出 现 拉 伸 应 变 痕 
DC07 室温 储存 条 件 下 ,钢板 及 钢 带 使 用 时 不 出 现 拉 伸 应 变 痕 
表 4-74 冷 轧 低 碳 钢板 及 钢 带 的 表面 质量 
级 别 代号 特 征 
较 高 级 表面 | FB 表面 允许 有 少量 不 影响 成 形 性 及 涂 , 镀 附 着 力 的 缺陷 ,如 轻微 的 划 伤 、 压 痕 、 麻 点 , 辊 印 及 氧化 色 等 
高 级 表面 FC 产品 两 面 中 较 好 的 一 面 无 肉眼 可 见 的 明显 缺陷 , 另 一 面 至 少 应 达到 FB 的 要 求 
人 产品 两 面 中 较 好 的 一 面 不 应 有 影响 涂 漆 后 的 外 观 质量 或 电镀 后 的 外 观 质量 的 缺陷 , 另 一 面 至 少 应 达 
超 高 级 表面 | FD 
到 FB 的 要 求 
表 4-75 冷 轧 低 碳 钢板 和 钢 带 表面 结构 
级 别 代号 特 征 
ЖШ D 平均 表面 粗糙 度 Ra 为 0. 6-1. 9рт 
光亮 表面 B 平均 表面 粗糙 度 Ra < 0.9um 
注 : 如 需 方 对 表面 粗糙 度 有 特殊 要 求 应 在 订货 时 协商 。 
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2524-76 调 质 型 钢 (包括 含 硼 钢 ) 的 热 轧 状态 的 硬度 及 试 样 经 热处理 后 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 6478—2015) 




































































规定 的 任 一 种 方法 订货 ， 





规定 塑性 延 抗 拉 强 度 ПШР 断面 收缩 率 Z 热 思 状态 
59 伸 强 度 Rio 27 МРа R, /MPa ж A(%) (%) 布 氏 硬 度 HBW 
= = = т < 
ML25 275 450 23 50 170 
ML30 295 490 21 50 179 
ML35 430 630 17 -- 187 
ML40 335 570 19 45 217 
ML45 355 600 16 40 229 
МІ15Мһ 705 880 9 40 — 
ML25Mn 275 450 23 50 170 
ML35Cr 630 850 14 — == 
ML40Cr 660 900 11 s= 
ML30CrMo 785 930 12 50 -- 
М1,35СтМо 835 980 12 45 = 
ML40CrMo 930 1080 12 45 一 
ML20B 400 550 16 — — 
ML30B 480 630 14 一 = 
ML35B 500 650 14 — == 
МІ,15МаВ 930 1130 9 45 — 
ML20MnB 500 650 14 -- 一 
ML35MnB 650 800 12. — — 
MLISMnVB 720 900 10 45 207 
ML20MnVB 940 1040 9 45 === 
ML20MnTiB 930 1130 10 45 -- 
ML37CrB 600 750 12 -一 = 








Е: 试 样 的 热处理 毛坯 直径 为 5mm。 公 称 直 




















Ф 表 中 未 列 牌号 ， 供 方 报 实测 值 ， 并 在 质量 证 明 书 中 注 明 。 


10. ЙЕН ТЕРА ЫН 

















Е 28 PE Ы BJ З ТЕЗЕ Б М, Ж 4-77, 














径 小 于 25mm 的 钢材 ， 按 钢材 实际 尺寸 。 


2) В, ЕН Крл — HE А] BJ Дх X fB ë (8 ЖІ 


小 硬度 值 ， 以 及 男 一 距离 的 








ЖАН Жш ОТЕ Ж 























用 实测 方法 确定 。 


可 以 按 下 列 





应 在 日 同 中 注 明 : 


1) A 法 。 距 湾 火 端 其 一 距离 的 最 大 硬度 值 和 最 






















































































































































































































































































小 硬度 值 ， 如 图 4-13 БЮИНЯРА-А, ЖЛІНЯРІ 
34~45 . 
表示 。 
9 
3 I T ГТ" а ТГ 
50 
十 
А: L 
45 = аа 上 十 二 + J 
= ss SESESS: š 
40 | `< FEE 
о | I CE T 
га 35 == 
= М БЕ Ë 
#% Гая 21 =I с 
в 5% Е ӨЗІНЕ 
шы, i С = 
25 В == 
г. L 
20 | 
+ 1 
15 EE: = 
10 = EEEEEEE=EEEEEEEJ 
0 5 10 15 20 25 30 
БАЛЫ ӘНІНЕ /mm 
图 4-13 按 淳 透 性 订货 方法 示意 图 








度 值 ， 如 图 4-13 中 的 百 带 A~A'+ 
34~45 =<39/ . 228 
十 nl 
9 281) 
3) С, ВКК ГІНЕ 
小 硬度 值 ， 如 图 4-13 ФИНИ А 
34-45 28-39 
+J 
9 15 


ан; 
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r 





带 ] 


表示 ; 也 可 以 











一 个 最 大 硬度 值 和 最 小 硬 














B (或 B')， 


表示 。 


4 最 大 硬度 值 和 最 
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(或 B') +C (或 C') 订货 , jË JH H 
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=23 














、 三 28 34/ . 
РАЕВ 


4) о, ЖЕТТ, 
4-77 中 所 列 对 应 带 的 硬度 值 供应 。 


25 
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“B” 法 是 基本 订货 方法 ， 若 无 注 明 ， 以 “B" 





法 供 货 。 





按 “A、B、C” 方 法 之 一 订货 时 ， 人 允许 指定 点 
以 外 的 其 余 点 的 硬度 值 与 溢 透 性 带 不 一 致 。 


济 透 性 订货 方法 有 瑟 带 、 
ЖЫН, 根据 需 方 要 求 ， 并 


HH 带 和 HL 带 三 个 带 别 。 








在 合同 中 注 明 ; 也 


























可 按 HH 带 和 HL 带 供 货 , 具体 表 
所 示 。 


举例 如 下 : 

















示 方 法 如 图 4-13 


















































































































































































































































































































































-270. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
34~45 _. 34~45 28-39 23~34 
АЗ: 如 ,日 带 A~A’=J ; Ш, НН 带 + (ж Т 
Ж 9 ' 9 15 (21—25 
38-45 іт қ 34-45 
А-а- Š 再 如 ，HH 带 A~A'+B~b (Ж С-с)-1 +] 
А Е 34-45 32-39/ 26-34 
в. 如 ,HH 带 A~A'+B (或 B')=J +] (ж: | 
15 25 
55,22) @ Ш, H 带 A~A'+B (或 B')+C (Ж C')= J 
Е ЛУ 34-45 =<39/ . >28\、 <%(. 223 
38-45 9 Ë 15 或 了 15 ш 25 或 J 25 ]° 
ЖА, HH #f A a +B ( Ь)= J _ _ | 
9 Ш, HH f А-А'+В (或 bp) +C (或 ec) = 
29/, 232 34-45 <39 三 32 <34 三 2 
1 (#15). 1 (ж: | _ (я: j. 
15 15 9 15 15 25 25 
С. 如, H 带 A~A'+B~B' (或 C~C')=J D 法 : ИРЕН ТТЕ 
表 4-77 保证 淳 透 性 结构 钢 的 淳 透 性 指标 (摘自 СВ/Т 5216—2004) 
Ке ее ТЯ 硬度 НЕС 
м | 正 火 温度 | ЙЕНІ | МӘРЕ — 
牌 号 күн ЮЛ ТЕ K Mai МЕН / тт 
ж ” 范围 
1.5 3 5 7 9 11 13 15 20 25 | 30 
最 大 值 | 61 60 50 36 33 31 30 29 27 26 | 24 
H 
最 小 值 | 54 37 27 24 22 21 20 
最 大 值 | 61 60 50 36 33 31 30 29 27 26 | 24 
45H 850-870 | 840+5 | HH 
最 小 值 | 56 44 33 28 25 23 22 21 一 一 | 一 
最 大 值 | 59 56 42 32 30 29 28 25 23 21 | 一 
HL 
最 小 值 | 54 37 27 24 22 21 20 
т 最 大 值 | 46 45 41 35 31 29 27 26 23 20 | 一 
最 小 值 | 39 34 26 22 20 
最 大 值 | 46 45 41 35 31 29 27 26 23 20 | 一 
15CrH 915-935 | 925+5 | HH 一 
最 小 值 | 41 38 31 26 23 21 
НЕ 最 大 值 | 44 41 36 31 28 26 24 22 一 — | 二 
最 小 值 | 39 34 26 22 20 
Н 最 大 值 | 48 47 44 37 32 29 26 25 22 一 | 一 
最 小 值 | 40 36 26 21 
最 大 值 | 48 47 44 37 32 29 26 25 22 一 | 一 
20CrH 880~900 | 870+5 | HH 一 
最 小 值 | 43 40 32 26 23 21 
ЕТ 最 大 值 | 46 44 38 32 28 25 22 21 == = == 
最 小 值 | 40 36 26 21 
ñ 最 大 值 | 48 48 46 40 36 34 32 31 29 27 | 26 
最 小 值 | 40 37 32 28 25 22 20 
最 大 值 | 48 48 46 40 36 34 32 31 29 27 | 26 
20Cr1H 915-935 | 925+5 | HH 一 
最 小 值 | 43 41 37 32 28 26 24 22 一 =. | 二 
HL 最 大 值 | 46 45 40 36 33 30 28 26 23 20 | — 
最 小 值 | 40 37 32 28 25 22 20 
H 最 大 值 | 59 59 58 56 54 50 46 43 40 38 | 37 
最 小 值 | 51 51 49 47 42 36 32 30 26 25 | 23 
最 大 值 | 59 59 58 56 54 50 46 43 40 38 | 37 
40CrH 860~880 | 850=5 | HH 
最 小 值 | 54 54 51 49 46 41 37 34 31 29 | 28 
ші 最 大 值 | 56 56 56 54 50 45 41 39 35 34 | 32 
最 小 值 | 51 51 49 47 42 36 32 30 26 25 | 23 


































































































































































































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 ' 271 - 
(2%) 
те ТЕР 硬度 HRC 
ыы ы КЕ ЕПТ" 

1.5 3 5 7 9 11 13 15 20 25 |30 
Н 最 大 值 | 62 62 61 59 56 52 48 45 41 40 | 38 
最 小 值 | 54 54 52 49 44 38 33 31 28 27 | 25 
最 大 值 | 62 62 61 59 56 52 48 45 41 40 | 38 
топ АЕ о 最 小 值 | 57 57 54 51 48 43 38 36 32 31 | 29 
ші 最 大 值 | 59 59 59 57 52 47 43 40 37 36 | 34 
最 小 值 | 54 54 52 | 49 | 44 38 33 31 28 27 | 25 
ü 最 大 值 | 47 | 46 | 44 | 41 39 37 35 33 31 30 | 29 

最 小 值 | 39 36 31 28 24 21 
ан. ааа! айын 最 大 值 | 47 46 44 41 39 37 35 33 31 30 | 29 
最 小 值 | 42 39 35 32 29 26 24 22 20 一 | 一 
HL 最 大 值 | 44 43 40 37 34 32 30 28 26 25 | 24 

最 小 值 | 39 36 31 28 24 21 
ы 最 大 值 | 49 49 48 46 43 42 41 39 37 35 | 34 
最 小 值 | 41 39 36 33 30 28 26 25 23 21 | 一 
оман. |а оо) озне ани 最 大 值 | 49 49 48 46 43 42 41 39 37 35 | 34 
最 小 值 | 44 | 42 | 40 37 34 33 31 30 28 26 | 25 
йй 最 大 值 | 46 | 46 | 44 | 42 39 37 36 34 32 30 | 29 
最 小 值 | 4 39 36 33 30 28 26 25 23 21 | 一 
б 最 大 值 | 42 42 41 39 36 34 32 31 28 25 | 24 
最 小 值 | 35 35 34 32 29 27 25 24 21 一 | 一 
ТОО айын айық Сі 最 大 值 | 42 42 41 39 36 34 32 31 28 25 | 24 
最 小 值 | 37 37 36 34 31 29 27 26 23 20 | 一 
证 最 大 值 | 40 40 39 37 34 32 30 29 26 23 | 21 
最 小 值 | 35 35 34 32 29 27 25 24 21 一 | 一 
H 最 大 值 | 44 44 43 42 40 38 36 34 31 30 | 29 
最 小 值 | 37 37 36 34 33 31 29 27 24 23 | 22 
Е | ае зао | е. Пин 最 大 值 | 44 44 43 42 40 38 36 34 31 30 | 29 
最 小 值 | 39 39 38 36 35 33 31 29 26 25 | 24 
ñL 最 大 值 | 42 42 41 40 38 36 34 32 29 28 | 27 
最 小 值 | 37 37 36 34 33 31 29 27 24 23 | 22 
n 最 大 值 | 60 60 59 57 55 52 49 45 37 33 | 31 
最 小 值 | 51 50 | 49 | 47 | 42 33 27 24 20 一 | 一 
ok Bi (seo aou аа un 最 大 值 | 60 60 59 57 55 52 49 45 37 33 | 31 
最 小 值 | 53 53 51 49 | 47 40 36 31 25 22 | 一 
Ий 最 大 值 | 58 58 57 55 51 46 44 39 31 27 | 26 
最 小 值 | 51 50 | 49 | 47 | 42 33 27 24 20 一 | 一 
ñ 最 大 值 | 62 62 62 60 58 55 51 47 40 36 | 34 
最 小 值 | 53 53 52 | 49 | 45 35 28 26 23 22 | 21 
Жаа [йор айын | 最 大 值 | 62 62 62 60 58 55 51 47 40 36 | 34 
最 小 值 | 56 56 54 52 | 48 43 38 33 29 27 | 26 
=. 最 大 值 | 60 60 60 57 54 51 46 41 34 31 | 30 
最 小 值 | 53 53 52 | 49 | 45 35 28 26 23 22 | 21 
ñ 最 大 值 | 48 48 47 46 44 42 40 38 33 30 | 28 
最 小 值 | 40 | 40 38 36 32 28 25 23 20 一 | 一 
20MnVBH | 930-950 | 860+5 | HH 最 大 值 | 48 48 47 46 44 42 40 38 33 30 | 28 
最 小 值 | 43 43 40 38 36 33 30 28 25 22 | 20 
HL 最 大 值 | 45 45 45 44 | 40 37 35 33 29 26 | 24 
最 小 值 | 40 | 40 38 36 32 28 25 23 20 一 | 一 






























































. 272. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 



























































































































































































































































































































































( 续 ) 
硬度 HRC 
牌 号 и к — БОЕ X HB I) PE /ша 

i 1.5 | 3 5 7 9 l | 13 | 15 | 20 | 25 
9 最 大 值 | 48 48 48 46 44 42 40 37 31 26 
最 小 值 | 40 40 39 36 32 27 23 20 - 一 
20MnTiBH | 930-950 | 880+5 | HH „сЕ ак 4521 м ав ш _ ей 
最 小 值 | 43 43 41 38 36 32 29 26 20 一 
еч 最 大 值 | 46 46 46 44 40 37 34 31 25 20 
最 小 值 | 40 40 39 36 32 27 23 20 一 一 
Т 最 大 值 | 46 45 42 38 34 31 29 28 26 25 

最 小 值 | 39 36 29 24 21 20 
елен |58 09 全 | Фе | 最 大 值 | 46 | 45 42 38 34 31 29 28 26 25 
最 小 值 | 41 39 34 29 26 23 21 20 一 一 
HL 最 大 值 | 44 42 38 34 30 28 25 23 21 20 

最 小 值 | 39 36 29 24 21 20 
H 最 大 值 | 48 48 47 | 44 42 39 37 35 33 31 
最 小 值 | 40 39 35 31 28 25 24 23 20 一 
| 最 大 值 | 48 48 47 | 44 42 39 37 35 33 31 
最 小 值 | 42 39 36 33 30 28 27 25 22 一 
йй 最 大 值 | 46 45 43 40 37 35 33 31 29 26 
最 小 值 | 40 39 35 31 28 25 24 23 20 | 一 
н 最 大 值 | 50 50 50 49 48 46 43 41 39 38 
最 小 值 | 43 42 | 41 39 36 32 29 27 24 24 
домон | one eds) 3 最 大 值 | 50 50 50 49 48 46 43 41 39 38 
最 小 值 | 45 45 43 41 40 37 34 32 29 29 
BL 最 大 值 | 48 48 48 47 | 44 42 39 37 34 34 
最 小 值 | 43 42 | 41 39 36 32 29 27 24 24 
ñ 最 大 值 | 60 60 60 59 58 57 57 56 55 53 
最 小 值 | 53 53 52 51 50 48 | 46 43 38 35 
ОИ ИТР | NQ 最 大 值 | 60 60 60 59 58 57 57 56 55 53 
最 小 值 | 55 55 54 53 52 50 49 48 44 41 
HL 最 大 值 | 58 58 58 57 56 55 54 52 50 47 
最 小 值 | 53 53 52 51 50 48 46 43 38 35 
т 最 大 值 | 50 50 50 | 49 | 48 47 | 45 43 40 39 
最 小 值 | 42 | 42 | 41 39 37 35 33 31 28 27 
| | жб С ы 最 大 值 | 50 50 50 49 48 47 45 43 40 39 
最 小 值 | 44 44 43 41 40 39 37 35 32 31 
TË 最 大 值 | 48 48 48 47 45 43 41 39 36 35 
最 小 值 | 42 | 42 | 41 39 37 35 33 31 28 27 
H 最 大 值 | 48 48 47 45 42 39 37 35 32 29 
最 小 值 | 40 39 36 33 30 27 24 22 20 一 
20CrMnTiH | 900~920 | 880+5 | HH ыса ЕНЕ Бы; с ш 3/7 22 2 - 
最 小 值 | 43 42 39 37 34 31 29 27 24 21 
而 最 大 值 | 45 45 44 41 38 35 33 31 28 26 
最 小 值 | 40 39 36 33 30 27 24 22 20 一 
н 最 大 值 | 49 49 48 47 45 43 41 39 36 34 
最 小 值 | 41 40 38 36 34 32 30 28 24 22 
ЭСЕНӘН | 4582870| айе | нн 最 大 值 | 49 | 49 | 48 | 47 | 45 | 43 | 41 | 39 | 36 | 34 
最 小 值 | 44 | 43 41 39 37 35 33 31 28 26 
BË 最 大 值 | 46 46 46 44 42 40 38 36 32 30 
最 小 值 | 41 40 38 36 34 32 30 28 24 22 




























































































































































































































































































































































































































































































# 4% 机 械 工 程 常 用 材料 -273- 
(Ж) 
硬度 НЕС 
кк ле с — ГЕТ тт 
1.5 3 5 7 9 11 13 15 20 25 |30 
т 最 大 值 | 46 | 46 | 46 | 45 44 43 42 41 39 38 | 37 
最 小 值 | 37 37 37 36 35 34 33 32 29 28 | 27 
| ыр ада. an 最 大 值 | 46 | 46 | 46 | 45 44 43 42 41 39 38 | 37 
最 小 值 | 39 39 39 38 37 36 35 34 31 30 | 29 
最 大 值 | 44 44 44 43 42 41 40 39 37 36 | 35 
最 小 值 | 37 37 37 36 35 34 33 32 29 28 | 27 
H 最 大 值 | 48 47 44 40 35 32 30 28 25 24 | 23 
最 小 值 | 41 37 30 25 22 20 
РИИ И СИН 最 大 值 | 48 47 44 40 35 32 30 28 25 24 | 23 
最 小 值 | 43 40 34 30 26 24 22 20 一 | 一 | 一 
HL 最 大 值 | 46 44 39 35 31 28 26 25 22 20 
最 小 值 | 41 37 29 25 22 20 
И 最 大 值 | 48 47 45 42 39 36 34 32 28 26 | 25 
最 小 值 | 41 39 35 30 27 25 23 22 一 一 | 一 
РИ И айық qta 最 大 值 | 48 47 45 42 39 36 34 32 28 26 | 25 
最 小 值 | 43 41 38 34 31 28 26 24 21 一 | 一 
тт 最 大 值 | 46 45 42 38 35 33 31 29 25 23 | 22 
最 小 值 | 41 39 35 30 27 25 23 22 - 一 | 一 
11. 易 切 削 结 构 钢 (摘自 СВ/Т 8731—2008) 34-79 热 有 轧 状态 交 货 的 硫 系 易 切 削 钢 条 
易 切 削 结 构 钢 是 适用 于 机 械 加 工 用 条 钢 、 盘 条 、 钢 和 盘 条 的 力学 性 能 
钢丝 及 钢 带 等 。 因 添加 较 高 含量 的 硫 、 铅 、 锡 、 钙 及 力学 性 能 
其 他 易 切 削 元 素 ， 因 而 具有 良好 的 切削 加 工 性 能 。 易 断后 伸 长 断面 收缩 
切 钢 的 分 类 、 牌 号 、 硬 度 要 求 见 表 4-78， 其 力学 性 能 。 类 别 。 牌号 Оа с) | 率 Z(%) 
В, /MPa 
见 表 4-79~ 表 4-82。 " > > 
%4-78 热 轧 状态 交 货 的 易 切 Y08 360-570 25 40 
削 钢 条 钢 和 盘 条 的 硬度 要 求 Y12 390~540 22 36 
ТЕБЕ HBW Y15 390-540 22 36 
类 别 h = Y20 450 - 600 20 30 
Y08 163 Y30 510-655 15 25 
Ү12 170 Ү35 510-655 14 22 
55 ЕЕ йЖҖ Y45 560-800 12 20 
Y30 187 Y08MnS | 350-500 25 40 
Y35 187 Y15Mn 390~ 540 22 36 
硫 系 Y45 _ 229 Y35Mn | 530—790 16 22 
шт 193 Y40Mn | 590-850 14 20 
Үз5Мһ 229 Ү45Мп 610-900 12 20 
Y40Mn 229 Y45MnS | 610-900 12 20 
Е 21 ҮОВРЬ | 360-570 25 40 
Y08Pb 165 m Y12Pb 360~570 22 36 
m Ү12РЬ 170 Ү15РЬ 390-540 22 36 
Ү15РЬ 170 Y45MnSPb | 610-900 12 20 
кы. 241 YO8Sn | 350—500 25 40 
РЕ Еца: төз нж ХІ5ба 390-540 2 36 
А7 Y45Sn 241 Y45Sn 600 ~ 745 12 26 
Ү45МаЅа 241 Y45MnSn | 610-850 12 26 
钙 系 Y45Ca 241 钙 系 Ү45Са | 600—745 12 26 



































274. 机 械 设 计 师 手册 ( L JR) 
表 4-80 用 经 热处理 毛坯 制 成 的 Y45Ca 试 样 测定 钢 的 力学 性 能 
力学 性 能 
牌号 下 届 服 强度 R. / 抗 拉 强 度 R,/ 断后 伸 长 率 断面 收缩 率 冲击 吸收 能 量 
277 MPa MPa A(%) Z(%) KV,/] 
= 
Y45Ca 355 600 16 40 39 
注 : 拉 伸 试 样 毛坯 (直径 为 23mm) 正 火 处 理 ， 加 热 温度 为 830-850% ， 保 温 时 间 不 小 于 3min; 冲击 试 样 毛坯 (直径 为 












































15mm) ЛКН, КЫ В 840% +20% (282), ， 回 火 温 度 600% +20%C 。 







































































































































































Ж 4-81 以 冷 拉 状 态 交 货 的 切削 钢 条 钢 和 盘 条 的 力学 性 能 
力学 性 能 
抗 拉 强度 R. 2. 
类 别 | 。 牌号 /MPa 断后 伸 长 率 4(%) Ba 
钢材 公称 尺寸 /mm т 
8-20 >20-30 >30 
Ү08 480-810 460-710 360-710 7.0 140-217 
Y12 530-755 510-735 490-685 7.0 152-217 
Ү15 530-755 510-735 490-685 7.0 152-217 
Ү20 570-785 530-745 510-705 7.0 167-217 
Ү30 600-825 560-765 540-735 6.0 174—223 
硫 系 Y35 625-845 590-785 570-765 6.0 176-229 
Ү45 695-980 655-880 580-880 6.0 196-255 
Ү08Мп5 480-810 460-710 360-710 7.0 140-217 
Ү15Мп 530-755 510-735 490-685 7.0 152-217 
Ү45Мп 695-980 655—880 580-880 6.0 196-255 
Ү45Мп5 695-980 655-880 580-880 6.0 196-255 
Y08Pb 480-810 460-710 360-710 7.0 140-217 
Т? ҮІ2РЬ 480-810 460-710 360-710 7.0 140-217 
А 2А 
ҮІЅРЬ 530-755 510-735 490-685 7.0 152-217 
Ү45Мп5РЬ 695-980 655—880 580-880 6.0 196-255 
Ү085п 480-705 460-685 440-635 7.5 140-200 
Ү155п 530-755 510-735 490-685 7.0 152-217 
та Ү455п 695-920 655-855 635-835 6.0 196-255 
Ү45Мпӛп 695-920 655-855 635-835 6.0 196-255 
钙 系 Y45Ca 695-920 655-855 635-835 6.0 196-255 
12. 耐 蚀 合金 钢 棒 (СВ/Т 15008--2008) ж 4-82 Ү40Мп 冷 拉 条 钢 高 温 回 火 状态 的 力学 性 能 
(1) 交 货 状态 有 热 轧 (Ж) 状态 、 固 溶 处 理 、 — — 
酸 洗 、 磨 光 、 剥 皮 、 车 光 等 几 种 ee “. 
` I I š 抗 拉 强度 R /MPa | 断后 伸 长 率 4(%) HBW 
(2) 力学 性 能 ( 见 表 4-83) 590 - 785 217 179-229 
(3) 耐 蚀 合金 的 主要 特性 和 用 途 ( 见 表 4-84) 
表 4-83 推荐 的 固 溶 处 理 温 度 及 性 能 
ТҮЛЕРІ ЕЛЕНЕ 
合金 牌号 А ӘНЕ R /MPa ТИЕ Кыз/МРа Е А, %) 
J Ж /%С 
= = = 
МІП 1000- 1060 515 205 30 
NS112 1100-1170 450 170 30 
NS113 1000~ 1050 515 205 30 
NS131 1150 1200 590 240 30 
№5141 1000- 1050 540 215 35 
NS142 1000 - 1050 590 240 30 
№5143 1000- 1050 540 215 35 




































































































































































































































































































































































第 4 章 机械 工程 常用 材料 . 275 · 
(Ж) 
котен Tu ЕЁ 
合金 牌号 — 抗 拉 强 度 R ZMPa | 规定 塑性 延伸 强 度 Roos/MPa| ”断后 伸 长 率 4(%) 
三 三 = 
NS311 1050-1100 570 245 40 
NS312 1000 ~ 1050 550 240 30 
NS313 1100-1150 550 195 30 
NS314 1080-1120 520 195 35 
NS315 1000~ 1050 550 240 30 
NS321 1140-1190 690 310 40 
NS322 1040~ 1090 760 350 40 
NS331 1050~ 1100 540 195 35 
NS332 1160~ 1210 735 295 30 
NS333 1160~ 1210 690 315 30 
NS334 1150-1200 690 285 40 
NS335 1050-1100 690 275 40 
Х5336 1100-1150 690 275 30 
NS341 1050-1100 590 195 40 
% 4-84 耐 蚀 合金 的 主要 特性 和 用 途 (摘自 GB/T 15007--2008) 
合金 牌号 主要 特性 用 途 举例 
NS1101 抗 氧 化 性 介质 腐蚀 ,高温 上 抗 渗 碳 性 良好 热 交换 器 及 蔡 汽 发 生 器 官 .合成 纤维 的 加 热管 
NS1102 抗 氧 化 性 介质 腐蚀 , 抗 高 温 渗 碳 , 热 强 度 高 合成 纤维 工程 中 的 加 热管 . 炉 管 及 耐 热 构 件 等 
NS1103 耐 高 温 高 压 水 的 应 力 腐蚀 及 苛 性 介质 应 力 腐 蚀 核电 站 的 蒸汽 发 生 器 管 
NS1301 在 含 卤素 离子 氧化 -还 原 复合 介质 中 耐 点 腐蚀 湿 法 冶金. 制 盐 .造纸 及 合成 纤维 工业 的 含 氯 离子 环境 
NS1302 沉 氧 离子 点 腐蚀 烟 气 脱硫 装置 . 制 盐 设 备 .海水 淡化 装置 
NS1401 耐 氧化 -还 原 介质 腐蚀 及 氧化 物 介质 的 应 力 腐蚀 硫酸 及 含有 多 种 金属 离子 和 讽 族 离子 的 硫酸 装置 
NS1402 耐 氧 化 物 应 力 腐蚀 及 氧化 -还 原 性 复合 介质 腐蚀 热 交 换 器 及 冷凝 器 、 含 多 种 离子 的 硫酸 环境 
өле ҢІН БУ У Ја Ё 2 发 深 液 中 应 
NS1403 | 。 而 氧化 -还 原 性 复合 介质 腐 亿 
NS1404 са ТЈ 磷酸、 硫酸 腐蚀 烟 气 脱硫 系统 .造纸 工业 、 磷 酸 生产 .有 机 酸 和 了 酯 合成 
NS1405 耐 强 氧 化 性 酸 、 氯 化物 . 氧 氟 酸 腐蚀 硫酸 设备 .硝酸 - 氢 氟 酸 酸 洗 设 备 . 热 交 换 器 
NS3101 抗 强 氧化 性 及 含 氟 离 子 高 温 硝酸 腐蚀 ,无 磁 高 温 硝酸 环境 及 强 腐蚀 条 件 下 的 无 磁 构 件 
NS3102 耐 高 温 氧 化 物 介质 腐蚀 热处理 及 化 学 加 工 工业 装置 
NS3103 澳 强 氧化 性 介质 腐蚀 ,高温 强度 高 强 腐蚀 性 核 工程 废物 烧结 处 理 炉 
NS3104 耐 强 氧化 性 介质 及 高 温 硝酸 . 氧 氟 酸 混合 介质 腐蚀 核 工业 中 靶 件 及 元 件 的 洲 解 器 
тете 抗 氧 化 物 及 高 温 高 压 水 应 力 腐蚀 , 耐 强 氧化 性 介质 核电 站 热 交 换 器 .蒸发 器 管 、 核 工程 化 工 后 处 理 耐 蚀 
及 HNO;-HF 混合 腐蚀 构件 
NS3201 耐 强 还 原 性 介质 腐蚀 热 浓 盐酸 及 氯化氢 气体 装置 及 部 件 
NS3202 耐 强 还 原 性 介质 腐蚀 ,改善 抗 晶 间 腐蚀 性 盐酸 及 中 等 浓度 硫酸 环境 ( 特别 是 高 温 下 ) 的 装置 
NS3203 耐 强 还 原 性 介质 腐蚀 盐酸 及 中 等 浓度 硫酸 环境 ( 特别 是 高 温 下 ) 的 装置 
NS3204 耐 强 还 原 性 介质 腐蚀 盐酸 及 中 等 浓度 硫酸 环境 ( 特别 是 高 温 下 ) 的 装置 
NS3301 耐 高 温 氟化氢 氯化氢 气体 及 氟 气 腐蚀 易 形 焊接 化 工 核能 及 有 色 冶 金 中 高 温 气 化 氧 炉 管 及 容器 
NS3302 耐 仿 握 离子 的 氧化 -还 原 介质 腐蚀 ,耐火 腐蚀 湿 氧 、 亚 硫酸 ,次 氧 酸 .硫酸 ,盐酸 及 氧化 物 溶液 装置 
NS3303 її ЛЖ ЖОКЛЕ А ИО 强 腐蚀 性 氧化 -还 原 复合 介质 及 高 温 海 水 中 应 用 装置 
NS3304 耐 氧化 性 氯 化 物 水 溶液 及 湿 毛 .次 氯 酸 盐 腐蚀 强 腐蚀 性 氧化 -还 原 复合 介质 及 高 温 海水 中 的 焊接 构件 
NS3305 耐 含 氧 离子 的 氧化 -还 原 复 合 腐蚀 ,组 织 热 稳定 性 好 湿 氧 次 氧 酸 、 硫 酸 盐酸 混合 酸 ,、 氧 化 物 装置 , 焊 后 直接 应 用 
NS3306 耐 氧化 -还 原 复合 介质 . 耐 海水 腐蚀 , 且 热 强度 高 化 学 加 工 工业 中 苛刻 腐蚀 环境 或 海洋 环境 
NS3307 焊接 材料 ,焊接 覆盖 面 大 , 耐 苛刻 环境 腐蚀 多 种 高 铬 钼 镍 基 合 金 的 焊接 及 与 不 锈 钢 的 焊接 



































































































































· 276 · 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 

(Ж) 
合金 牌号 主要 特性 用 途 举例 
NS3308 耐 含 氧 离子 的 氧化 性 涂 液 腐蚀 醋酸 磷酸 制 造 、 核 燃料 回收 , 热 交 换 器 , 堆 焊 阀门 
NS3309 耐 含 高 氧化 物 的 混合 酸 腐蚀 化 工 设备 、 环 保 设 备 .造纸 工业 

含有 二 氧 、 氧 用 高 氧 的 酸性 气体 环境 中 

158516 耐酸 性 气体 腐蚀 抗 硫化 物 应 力 腐蚀 氧化 碳 、 氧 离子 和 高 硫化 氧 的 酸性 气体 环境 
NS3311 耐 硝酸 磷酸、 硫酸 和 盐酸 腐蚀 , 抗 毛 离子 应 力 腐蚀 含 氧化 物 的 有 机 化 工 工业 ,造纸 工业 .脱硫 装置 
NS3401 耐 含 气 、 氨 离子 的 酸性 介质 的 冲刷 冷凝 腐蚀 化 工 及 湿 法 冶金 凝 器 和 炉 管 .容器 
NS3402 耐 热 硫酸 和 磷酸 的 腐蚀 用 于 含有 硫酸 和 磷酸 的 化 工 设备 
NS3403 异 的 耐 热 硫酸 和 磷酸 的 腐蚀 用 于 含有 硫酸 和 磷酸 的 化 工 设备 
NS3404 耐 强 氧 化 性 的 复杂 介质 和 磷酸 腐蚀 j 于 磷酸 、 硫 酸 、 硝 酸 及 核燃料 制造 \ 后 处 理 等 设备 中 
NS3405 耐 氧化 性 ` 还 原 性 的 硫酸 盐酸 、 氧 氟 酸 的 腐蚀 化 工 设备 中 的 反应 器 . 热 交 换 器 .阀门 泵 等 
NS4101 抗 强 氧化 性 介质 腐蚀 ,可 沉淀 硬化 , 耐 腐蚀 冲击 硝酸 等 氧化 性 酸 中 工作 的 球阀 及 承载 构件 





4.34 合金 结构 钢 ( 见 表 4-85) 










































































































































































表 4-85 合金 结构 钢 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 3077—2015) 
热 处 理 力学 性 能 
% 火 ні — Pur a| вт РУВО Н |. 
牌 号 a E ZC Т ДЕ А БИЛЕК {С АИ СВЕН 全 全 特性 和 用 途 
s wl | 冷却 | 温度 | 冷却 A /МРа|/МРа| (%) | (%) |К0,/1 ин 
一 次 第 二 次 介质 | /ж 介质 /mm HBW 
К | W K > 
850 ж.н | 200 | 水 2 785 | 590 截面 较 小 时 ,相当 于 
20Mn2 15 10 40 47 |<187 20Cr 钢 。 渗 碳 后 硬度 为 
880 水 、 油 | 440 | 水 、 空 785 | 590 56~62HRC 
用 作 冷 墩 的 螺栓 及 截 
30Mn2 840 | 一 水 | 500 | 水 25 | 785 | 635 | 12 45 63 |<207 面 较 大 的 调 质 零件 
ЖЩ ЛУЫ ( < 15mm) 与 
35Mn2 840 | 一 Ж |50 | 水 25 | 835 | 685 | 12 45 55 |<207| 40Cr 19 М, IH VE K HE 
度 为 40~50HRC 
直径 在 50mm 以 下 时 
40Mn2 840 | 一 水 540 | 水 油 | 25 885 | 735 12 45 55 |<217| 可 代替 40Cr 作 重 要 螺栓 
及 零件 
强度 , 耐 磨 性 和 流 透 性 
45Mn2 840 | — ІН | 550 q 25 | 885 | 735 | 10 45 47 | <217 较 高 , 调 质 后 有 良好 的 综 
合力 学 性 能 
用 于 汽车 花 键 轴 , 重型 
50Mn2 820 | 一 їн | 550 | q 25 | 930 | 785 9 40 39 |<229| 机 械 的 齿轮 ,直径 <80mm 
可 代替 45Cr 
20MnV 880 | 一 | 水 油 | 200 | 水 空 | 15 |785 | 590 | 10 40 55 |<187 相当 于 20CrNi , 渗 碳 钢 
(Иа ЕЗИ ЛИЯ. JH 
А š 于 要 求 高 韧性 和 耐 磨 性 
27SiMn 920 | 一 水 | 450 | 水 油 | 25 980 | 835 12 40 39 |217 的 热 冲压 件 .也 可 正 火 或 
热 轧 状态 下 使 用 
低温 冲击 韧 度 要 求 不 
35SiMn 900 | 一 水 | 570 | 水 . 油 | 25 | 885 | 735 | 15 45 47 | 大 229| 高 时 可 代替 40Cr 作 调 质 
件 , 耐 磨 性 较 好 

































































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 . 277 - 
(Ж) 
А 处 理 力学 性 能 
у š т 2 试 样 | 、、 sË: 供应 
ж 火 нш Ж Бр ИЛЕГЕ E JR BU ED Yi la ШІ” 1. 
牌 号 温度 /SC РР ан о. EE R, | 强度 及 长 率 4 缩 率 Z 收 能 量 硬度 特性 和 用 途 
第 次 第 一 次 冷却 | 温度 | 冷却 | 六 | мра имра | (9) | (%) (кол 
、 介质 | /ж 介质 | ¿mm HBW 
淳 火 | W& XK > 
制造 截面 较 大 需 表 面 
42SiMn 880 | 一 水 | 590 | 水 25 | 885 | 735 | 15 40 47 |<229 КЮ 2 fF, 如 齿轮 、 
20SiMn2MoV | 900 | 一 WH | 200 0,25 | 试 样 | 1380 | 一 10 45 55 |<269) 可 代替 调 质 状态 下 使 
用 的 合金 钢 35CrMo、 
25SiMn2MoV | 900 | — 油 | 200 | 水 . 空 | 试 样 | 1470 | 一 10 40 47 | 三 269 | 35CrNi3MoA 等 
ПИО ТЕ, В 
37SiMn2MoV | 870 | 一 | 水 油 | 650 | 水 、 空 | 25 980 | 835 12 50 63 |<269| 力学 性 能 好 ,低温 韧性 良 
好 ,高 温 强度 高 
可 代替 40Cr 作 要 求 不 
40B 840 | 一 2 50 | J 25 | 785 | 635 | 12 45 55 |207|. 
k 高 的 小 尺寸 零件 
WK ТЕ am E ШИ ЖЕЕ 
45B 840 | 一 2 550 | Ж 25 | 835 | 685 12 45 47 |<217| 稍 高 于 45 44, 可 代 40Cr 
作 小 尺寸 零件 
ns 
50B 840 | 一 | 7 воо | 空 | 20 | 785 | 540 | 10 | 45 | 39 |<207| 主要 用 于 代替 50.50Mn 
及 50Мһ2 
25MnB 850 | 一 500 | 水 油 | 25 | 835 | 635 | 10 45 47 |<207 Е 
35MnB 850 | 一 500 | 水 油 | 25 | 930 | 735 10 45 47 |ж207 一 
性 能 接近 40Cr, 常用 于 
40MnB 850 | — 500 | 水 油 | 25 | 980 | 785 | 10 45 47 |<207 | 制造 汽车 等 中 小 截面 的 
重要 调 质 件 
代替 40Cr、45Cr 制造 
45MnB 840 | 一 500 | 水 油 j 25 | 1030 | 835 9 40 39 | =<217 中 .小 截面 调 质 件 和 高 频 
W J E SE 
20MnMoB 880 | 一 1 200 3,95) 15 | 1080 | 885 | 10 50 55 |<207 ”代替 20CrMnT 和 12CrNi3A 
КШ Ер 
15MnVB 860 | — 7 200 |/Ж,%| 15 | 885 | 635 10 45 55 |207) 重要 螺栓 ,如 汽车 连 杆 螺 
20MnVB 860 200 | 水 . 空 | 15 |1080|885 | 10 | 45 | 55 =<207 ТОСЕ 
Mn = 22 = 5 x " 
20Cr 制造 中 小 尺寸 渗 碳 件 
调 质 后 综合 力学 性 能 
优 于 40Cr, 用 于 代替 
40MnVB 850 | 一 油 520 | 水 . 油 | 25 980 | 785 10 45 47 |<207| 40Cr 42С:Мо, 、40CrNi 制 
造 汽车 和 机 床上 的 重要 
调 质 件 ,如 轴 齿轮 等 
代替 20CrMnTi 制造 要 
求 较 高 的 渗 碳 件 ,如 汽车 
i - ў = 3 3 < ; 2 
20MnTiB 860 油 200 |1,25 | 15 |1130 | 930 10 45 55 |<187 上 截面 较 小 中 等 载荷 的 
齿轮 



































































































































































































































































































































































































































. 278 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
热 处 理 力学 性 能 
у š т 2 试 样 | 、、 sË: 供 W 
ж 火 нш Ж 和 抗 拉 强 下 屈服 断后 伸 断 面 收 冲 击 吸 
牌 = 温度 /SC z Е те В R, ШЕК, 1% 4 缩 率 Z 收 能 量 硬度 特性 和 用 途 
第 一 次 第 二 次 Т ч ыр ` /MPa|/MPa (%) | (%) (Ко, С 
、 介质 | /ж 介质 | ¿mm HBW 
淳 火 | W K > 
可 代 20CrMnTi .20CrMn- 
э Мо 20CrMo ,广泛 用 于 中 
25MnTiBRE | 860 | 一 ІШ | 200 Je 空 | 试 样 | 1380 | 一 10 40 47: | | „7 Ë 
а к 等 载荷 渗 碳 件 ,如 此 轮 ， 
使 用 性 能 优 于 20CrMnTi 
I 770- | 2 制造 截面 小 于 30mm、 
15Cr 880 820 水 油 180 油 2 15 735 490 12 45 55 <179 形状 简单 .要 求 耐 磨 的 渗 
碳 或 氰 化 件 , ДТ 
780~ £b SE ЗЕ DM ЛЕ бри =E 
20С: 880 水 油 | 200 | 水 空 | 15 | 835 | 540 | 10 | 40 | ат |<179| 轮 .活塞 销 等 , 渗 碳 表面 
820 硬度 为 56~62HRC 
300: 860 | — | їн | 500 | 水 . 油 | 25 | 885 | 685 | 11 | 45 | 47 |<187| 用 于 磨损 及 冲击 载荷 
下 工作 的 重要 零件 , 如 
轴 \ 深 子 、 齿 轮 及 重要 螺 
35Cr 860 | 一 ў 500 | 水 油 | 25 930 | 735 | 11 45 47 |<207| 栓 等 
调 质 后 有 和 良好 的 综合 
40Cr 850 | 一 ў 520 (Ж. 25 | 980 | 785 9 45 47 |<207| 力学 性 能 ,应 用 广泛 , 表 
ТАГИ k БЕ EE Уу 48-55НЕС 
1 作 拖 拉 机 人 齿轮 ,柴油 
45Cr 840 | 一 ў 520 | 水 、 油 | 25 | 1030 | 835 9 40 39 |<217| ，、 2 й 
! К 机 连 杆 .螺栓 等 
用 于 强度 和 耐 磨 性 要 
50Cr 830 | 一 1 520 | 水 油 | 25 | 1080 | 930 9 40 39 =<229 、、 25 
i 求 高 的 轴 , 齿 轮 等 
38CrSi 900 | 一 і 600 | 水 油 | 25 980 | 835 12 50 55 |<255 == 
12CrMo 90 | — = 650 = 30 |410 | 265 24 60 110 | <179 用 于 蒸汽 温度 达 510%C 
的 主 汽 管 , 管 壁 温度 < 
15CrMo 900 | 一 空 | 650 | 空 30 | 440 | 295 | 22 60 94 |<179| 540°С Уй Ж 导管 
5006 以 下 有 足够 的 高 
20CrMo 880 | 一 | 水 油 | 500 | 水 15 | 885 | 685 12 50 78 |<197 温 强 度 ,焊接 性 能 好 ,用 
于 轴 活塞 连 杆 等 
25CrMo 870 | 一 | 水 、 油 | 600 2, 25 | 900 | 600 | 14 55 68 | <229 550% 以 下 有 和 较 高 强 
Ж, 于 制造 管道 .主轴 、 
30CrMo 880 | 一 540 | 水 үй 15 | 930 | 735 | 12 50 71 | 三 229| 高 载荷 螺栓 等 
Е ТЕШ, ИЕ Ж ЖШ 
35СтМо 850 | 一 ў 550 |Ж, 25 980 | 835 12 45 63 |<229 齿轮 和 汽 轮 发 电机 主轴 、 
锅炉 上 400% 以 下 的 螺栓 
42CrMo 850 560 | 水 油 j 25 | 1080 | 930 | 12 45 63 |=229 ЕЖЕ 35CrMo 高 ， 
50CrMo 840 | 一 560 | 水 油 | 25 |1130 | 930 | 11 45 48 |<248 低温 冲击 韧 度 好 
用 于 蒸汽 温度 达 540% 
12CrMoV 970 | 一 = | 750 | 空 30 | 440 | 225 | 22 50 78 |<241 的 热力 管道 
JK 5% 高 应 
35CrMoV 900 | 一 油 630 | 水 油 | 25 | 1080 | 930 10 50 71 |<241 零件 作 承 受 高 应 力 的 
抗 氧 化 性 与 热 强 度 比 
12CrlMoV | 970 | 一 = | 750 | 2 3 4 245 | 22 50 71 |<17 
rlMo = = 0 90 9 12CrMoV 好 




















































































































































































































































































































































































































%4% 机 械 工程 常用 材料 -279. 
(Ж) 
А 处 理 力学 性 能 
ж 火 нш Ж 和 抗 拉 强 下 屈服 断后 伸 断 面 收 冲 击 吸 
нон 温度 /C ки шк! ш | ку R, ЕҚ к Ад ӘЛЕН 特性 和 用 途 
тете алара ^7 мра имра | (9) | (%) (кол 
I й 介质 | /ж 介质 | ¿mm HBW 
淳 火 | W& K > 
汽轮机 整体 转子 套 简 、 
25Cr2MoV 900 | — Н | 640 | 2 25 | 930 | 785 14 55 63 <24 | Е М, 蒸汽 温度 在 
530% 以 下 的 螺栓 
蒸汽 温度 在 5659С 的 
25Cr2MolV | 1040| — | 5 | 700 | 5 | 25 | 735 | 590 | 16 | 50 | 47 |<241| „ Кіз . 
С С 汽轮机 前 气缸 ,螺栓 等 
级 氮 化 钢 , 渗 氮 后 表 
38CrMoAl 940 | 一 | 水 油 | 640 | 水 、 油 | 30 | 980 | 835 14 50 71 |<229 面 5 Jë ik 1000 ~ 
1200HV 
、 作 重 要 零件 ,如 曲 
40CrV 880 | — | 650 | 水 油 | 25 | 885 | 735 | 10 | 50 | 71 |<241 > 
| кын 轴 N 3028 
I 、 蒸汽 温度 <400% 的 重 
50CrV 850 | 一 N 500 | 水 . 油 | 25 1280|1130 10 | 40 | 一 |<255 ` ; 
' кк 要 零件 及 大 型 弹簧 
£ Е-Е 1) 
15CrMn 880 | 一 200 | 水 空 | 15 | 785 | 590 | 12 | 50 | 47 |<179 и. КЕ. Ит. ША 
用 作 无 级 变速 器 摩擦 
20CrM 850 | 一 | 200 | 水 空 | 15 | 930 | 735 | 10 | 45 | 47 |<187 
ан 轮 ND БЇ 
用 作 在 高 速 与 高 载荷 
40CrM 840 | 一 550 | 水 、 25 | 980 | 835 | 9 45 | 47 | 三 229 
ш кз КЕШЕ ҮЙ 
用 制造 要 求 "г Жу 
20CrMnSi | 880 | — | 480 | 水 . 油 | 25 | 785 | 635 | 12 | 45 | 55 |<207 Қол а-ы 
高 的 焊接 件 
于 制造 重要 的 焊 提 
зама | вво | — | їй | аво 水 油 | 25 | 1080| 885 | 10 | 40 | зо <217| 用 于 制造 重要 的 焊接 
件 和 冲压 件 
滩 透 性 好 ,用 于 在 振动 
30CrMnSi 880 | 一 ў 540 Jk.2? 25 | 1080 | 835 10 45 39 | <229 载荷 下 工作 的 焊接 结构 
和 钾 接 结构 
、 j 于 制造 重 载荷 .中 等 
35CrMnSi | 950 | 890 | ; 230 | 空 试 样 | 1620 | 1280 | 9 40 | 31 |<241 
ады | а kuq 转速 的 高 强度 零件 
| НИМ, ЕЙ 
20CrMnM 50 | 一 ў 200 25| 15 11180 | 885 | 1 45 | 55 |«217 | 
rMnMo 8 1| Ж, 0 后 表面 硬度 56 62HRC 
高 级 调 质 钢 ,适宜 制造 
40CrMnMo | 850 | 一 ? 600 | 水 油 | 25 | 980 | 785 10 45 63 | 大 217| 截面 较 大 的 重 载荷 齿轮 、 
齿轮 轴 、 轴 类 零件 
JE Z pk WR К == fk , ВЕ 
20CrMnTi | 880 | 870 | 1 200 | 水 空 | 15 | 1080 | 850 | 10 | 45 | 55 |<217| „ 1 аі 4 
能 好 ,使 用 广泛 
5 | T Я, gm ДЕ JI 28 
30CrMnTi 880 | 850 ў 200 1.2 | 试 样 | 1470 | 一 9 40 47 |229] 05217, 
Жа 透 性 高 ра ИЛЕ КЫ 
, А 高 载荷 下 工作 的 重要 
20CrNi 850 | 一 (Ж.Ш 460 | 水 油 | 25 | 785 | 590 | 10 | 50 | 63 |<197 еше э 
Їй ih 1] Л ГЕР ЖР 
40CrNi 8201 — | q | 500 | 水 油 | 25 98 | 785 | 10 | 45 | 55 («241 ,. 
ии 制造 轴 .齿轮 等 
45CrNi 820 | | 油 | 530 | 水 油 | 25 | ово | 785 | 10 | 45 | 55 |<255| 性 能 基本 与 40CrNi ЯН 
同 , 但 具有 更 高 的 强度 逢 
пр ; че е ЗЕН, НІН 8 8 tti 
50CrNi 820 | 一 油 | 500 J| 25 100 | 835 | 8 40 | 39 | <255| 尺寸 较 大 的 零件 













































































































































































































































































































































































































































































































































































· 280. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
热 处 理 力学 性 能 
% ж ш 火 іні 抗 拉 强 下 届 服 断后 伸 断 面 收 冲 击 吸 
牌 号 а E C " те E R, 强度 Ra 长 率 4 缩 率 24 收 能 量 一 二 特性 和 用 途 
第 一 次 第 二 次 冷却 | 温度 | 冷却 ХҮ /МРа |/МРа| (%) | (%) KU,/J 硬度 
В А-А 介质 | ZC | 介质 | ¿mm ` HBW 
Wk | W Kk = 
, 适用 中 、 小 型 渗 碳 件 
12CrNi2 860 | 780 ЖОН 200 | 水 . 空 | 15 | 785 | 590 | 12 50 63 | 三 207 3 
b: кн К 如 齿轮 . 花 键 轴 等 
34CrNi2 840 | 一 | 水 油 | 530 | 水 油 | 25 930 | 785 11 45 71 |<241 
用 于 要 求 强度 高 .表面 
12CrNi3 860 | 780 | ї 200 | 水 空 | 15 | 930 | 685 | 11 50 71 |<217/. 
Шш ы K ЛЕПТІ 
t. J Ez Z ЕДЕН 
20CENi3 | 830 | (жан аво 水 油 | 25 | 930 | 735 | 11 | 55 | 78 | <241 有 好 的 综合 力学 性 能 
于 高 载荷 零件 
з 淳 透 性 较 好 ,用 于 重要 
= ; ; 3 < 
30CrNi3 820 і 500 | 水 油 | 25 | 980 | 785| 9 45 | 63 |<241| ШЕШЕН 
Е š 用 于 大 截面 、 高 载荷 、 
37CrNi3 20 | 一 ў 500 油 | 25 (113 80 | 1 5 47 | 三 26 ы, 
17 | ш лл ?| 受 冲 击 的 重要 调 质 零件 
] 于 截面 较 大 载荷 较 
12Cr2Ni4 860 | 780 | Ў 200 |2,25 | 15 | 1080 | 835 | 10 50 71 |<269| ІНЕ ЖР ТБ, ПЫ 
% .蜗杆 等 
性 能 与 12Cr2Ni4 相近 
20Cr2Ni4 880 | 780 | 3 200 | 水 空 | 15 | 1180 | 1080 | 10 | 45 63 «260222752020. Ё 
йш ӘРЕ МӨ РЕ 
15CrNiMo | 850 | 一 200 | = 25 | 930 | 750 | 10 40 | 46 |<197 == 
ЕЗИК Е р: 74 
20Ст№іМо 850 | 一 1 200 | 2 15 | 980 | 785 9 40 47 | <97 | 高 的 渗 碳 件 ,如 矿山 牙 轮 
钻头 的 牙 爪 与 牙 轮 体 
氏 温 冲击 艳 度 很 高 ,中 
40CrNiMo 850 | 一 ў 600 | 水 油 | 25 | 980 | 835 12 55 78 | <269 ИН НЕ 
的 传动 偏心 轴 等 
1Е 560~ |. 
850 | ? = 25 |1050 | 980 | 12 45 48 | <269 = 
890 580 
40CrNi2Mo - 
Е | 850 | 3 220 | ж | 试 样 | 1790 | 15001 6 | 25 | — |<26 == 
890 ик = |" = 
30CI2Ni2Mo | 850 | 一 1 520 | 水 . 油 | 25 | 980 | 835 | 10 50 71 |<269 == 
34Cr2Ni2Mo | 850 | 一 540 [ЖН] 25 |1080| 930 | 10 50 71 |<269 — 
30Cr2Ni4Mo | 850 ў 560 1.191 25 [1080 | 930 | 10 50 | 71 |<269 - 
35Cr2Ni4Mo 850 | 一 1 560 Jjk.qh| 25 | 1130 | 980 | 10 50 71 |<269 == 
18CrMnNiMo | 830 ў 200 | Ж 15 |1180] 885 | 10 | 45 71 |<269 = 
с і ЗЕ 淳 透 性 较 高 ,主要 用 于 
45CrNiMoV | 860 | 一 460 | Я ЕЕ | 1470 | 1330 | 7 35 31 |<269 
rNiMo 由 |а 受 高 载荷 的 零件 
用 于 大 截面 .高 强度 而 
18Cr2Ni4W | 950 | 850 | 空 | 200 水. 空 | 15 | 1180| 835 | 10 45 78 | =<269 | 缺口 敏感 性 低 的 重要 渗 碳 
件 , 如 大 齿轮 МЕЛЕР 
有 优良 的 低温 冲击 万 
度 及 流 透 性 ,用 于 高 载荷 
25Cr2Ni4W | 850 | 一 ў 550 | 水 . 油 | 25 | 1080 | 930 | 11 45 71 |269! 一 4 
ы 2 кк 的 调 质 件 , 如 汽轮机 主 
轴 、 叶 轮 等 
Е: 1. 表 中 所 列 热处理 温度 允许 调整 范围 : 淳 火 +*15% ， 低 温 回 火 +20%C ， 高 温 回 火 +*50%C 。 
2. 硼 钢 在 淳 火 前 可 先 经 正 火 ， 正 火 温度 应 不 高 于 其 漆 火 温度 ， 铬 锰 钛 钢 第 一 次 淳 火 可 用 正 火 代替 。 
3. 钢 棒 尺寸 小 于 试 样 毛坯 尺寸 时 ， 用 原 尺寸 钢 棒 进行 热处理 。 
4. 当 屈服 现象 不 明显 时 ， 可 用 规定 塑性 延伸 强度 R ,代替 。 
5. 直径 小 于 16mm 的 圆 钢 和 厚度 小 于 12mm 的 方 钢 、 扁 钢 ， 不 做 冲击 试验 。 
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4.3.5 特殊 用 途 钢 


І. 滚动 轴承 钢 ( 见 表 4-86) 


钢 种 








表 4-86 滚动 轴承 钢 的 力学 性 能 、 特 点 和 应 用 


热处理 


力学 性 质 





йк J la E 
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冷却 剂 


ТЕ с а Е 
/ж 


аку 


Ж Тест?) 


硬度 
HRC 


特性 














和 应 








( GB/T 18254 
—2002) 
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低 铬 轴承 钢 


0. 35% ~0.50% ) If Ж 





( 铬 的 质量 分 数 
生 比 相同 含 





碳 量 的 碳 素 工具 钢 高 ,加 工 性 能 








ТИШЕ р 
钢 球 和 深 子 








不 大 形状 简单 的 





( GB/T 18254 
—2002) 
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150~ 170 
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61-65 











度 高 ,但 焊接 1 








高 碳 铬 轴承 钢 的 代表 性 钢 种 ， 
合 性 能 好 , 耐 磨 性 好 ,接触 疲劳 














性 能 差 , 有 回 火 脆 


























L 滚珠 螺旋 等 


综 
强 
性 ННІ < 12mm ,外 径 
= 250mm 的 各 种 滚动 轴承 套 圈 ， 
也 用 于 制造 机 械 零 件 ,如 滚珠 导 
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150~ 170 


62 


JER SE 、 弹 1 
比 GCr15 高 ,加 





性 极限 、 耐 磨 性 等 
工 性 能 稍 差 ,焊接 

















性 能 不 好 。 
承 套 圈 ,轴承 零 








于 制造 大 尺寸 的 轴 





件 的 工作 温度 低 











Р 180%, Жи 
量具 、 丝 锥 等 











久 用 于 制造 模具 、 
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ЖКО E .而 
综合 性 能 好 ,其 
于 制造 大 尺寸 





磨 性 比 GCr15 高 ， 
他 性 能 相近 。 用 
轴承 套 圈 _ 18 JJ 


























体 , 还 可 以 用 于 制造 模具 精密 量 








ЕЕ ЕБ СІН БЕН 


的 机 械 零 件 
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НУК PE ССг15 高 ,其 他 性 








能 相近 。 用 于 


H| 1 JE: Ж < 20mm 





的 轴承 套图 





高 碳 铬 不 锈 
轴承 钢 
(СВ/Т 3086 
一 2008) 
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作 的 滚动 轴承 ， 





冷 冲 压 性 能 良好 ,导热 
性 较 差 。 常 用 于 制造 在 海水 、 硝 酸 、 
化 工 石油 .原子 反应 堆 等 环境 下 工 








工作 温度 不 超过 























250°С ,也 可 用 于 医 
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渗 碳 轴承 钢 
( GB/T 3203 
—2016) 
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汽车 .拖拉 机 受 
轴承 零件 





必须 经 过 两 次 济 火 处 理 ,用 于 

















冲击 载荷 的 滚动 
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装置 受 冲击 载荷 的 特大 型 轴承 ， 
或 受 冲击 载荷 大 、 安 全 性 要 求 高 











的 中 小 型 轴承 
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ШК ИЕ КАКЕ, H] + 
受 冲 击 载荷 大 的 中 小 型 轴承 
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高 冲击 载荷 和 
击 载荷 大 、 


中 小 型 轴承 
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特大 型 轴承 ,或 
安全 性 要 求 高 的 
































2. ЗЕК ( 见 表 4-87) 









































. 282. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
钢 种 牌号 КА E Үк Л А EE 特性 和 应 
ж ж 
ТОРТИ 沉淀 硬化 奥 氏 体 钢 , 磁 导 率 低 
无 磁 轴 承 钢 pe | 48-50 | (1.323х1079Н/т 以 下 ) ,强度 和 


硬度 较 高 








































































































































































































34-87 弹 微 钢 的 力学 性 能 、 特 点 和 应 用 (摘自 GB/T 1222—2007) 
热处理 力学 性 能 
牌号 冷却 ЖІ R. Нн е 特性 和 应 
介质 а /МР: А иж 2 
ж а (%) 
65 ў 500 785 — 35 ТЕЛ [=] ЖЩ АН ЙІН 
К, ДЕ КИЕ З Э (А 
70 ї 480 | 835 一 30 14 Е НОА ZR.) 
| 比 合金 弹簧 钢 低 ,过 载 能 力 差 , 直 
85 ї 480 980 == 30 | 于 12mm в 
强度 高 ,有 回 火 脆性 ,制作 较 大 尺寸 
65Mn ? 540 785 - 30 HJ ha 9 АЕ Е ЗД 
ЧИЕ Жо. 
55CrMnA і 450 | 1300 一 25 “综合 力学 性 能 。 月 
- т Е Ju BL ВЕЕ 4 98 00 В 8 _ E Е 
55SiMnVB ї 460 | 1225 - 30 Ё 
=: т 温度 低 于 250%C 的 而 
60Si2Mn 1 480 1180 = 25 Dai қ 
- е 的 重要 弹簧 
60Si2MnA ї 440 | 1375 - 20 
60512СтА ? 420 | 1570 6 20 综合 力学 性 能 好 、 强 度 高 、 冲 了 
F 制 作 高 载荷 у 
60Si2CrVA 3 410 | 1665 6 20 | ТЕЧЕ 2504 的 而 
А 460- | Вы; 
55CrMnA Ў 9 20 
ый Қысы E 好 ,综合 力学 性 能 好 。 
| 460~ | Кы, 制作 大 尺寸 断面 较 重要 的 弹簧 
60CrMnA Ў 9 20 
520 | 1080 
综合 力学 性 能 较 高 Е R И 
55СІУА і 500 | 1130 10 40 | 制作 大 截面 (50mm) 高 应 力 螺旋 弹簧 ， 
I£ 3004 J f Mu 6 
ГЕРЕ шщ |460- | Rs Р 0 , 湾 透 性 好 ,疲劳 强度 高 , 届 
те 520 | 1080 强 比 高 , 回 火 脆性 不 敏感 , 脱 碳 倾 向 小 
30W4Cr2VA Й 600 | 1325 7 40 шананы 
锅炉 安全 阀 用 弹 得 
Е: 1. 除 规定 热处理 温度 上 下 限 外 ， 表 中 热处理 温度 允许 偏差 为 : 淳 火 +*20% 、 回 火 +50%C 。 根 据 需 方 特殊 要 求 ， 

















可 按 +30%C 进行 。 


2. 30W4Cr2VA 
3. 表 中 性 能 适 


分 别 降低 1 4 
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抗 拉 强度 外 ， 其 他 性 能 结 时 





























于 截面 尺寸 不 大 导 








位 及 5 43 








和 位。 











仅 供 参考 
F 80mm 的 钢材 。 大 于 









































F 80mm 的 钢材 ， 允 许 偏差 其 断后 伸 长 率 、 收 缩 率 较 表 站 
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3. 工 模具 钢 (4-88, 4 4-89) 
表 4-88 刃具 模具 用 钢 非 合金 的 热处理 硬度 、 特 点 和 用 途 
退火 后 试 样 淳 火 硬度 
交 货 状态 ўж Л т ЛЕЛЕ +. % 
牌号 BOB E AC и а 主要 特点 及 用 途 
1 及 冷却 介质 
= = 
ЧЁ ҖЕ Т, АН ЖЕШ B PE ОТЕЛІ EE, М — E BJ t ЛЕ, ВЕ 
T7 187 800-820,Ж 62 承受 震动 和 冲击 负荷 ,但 切削 性 能 力 差 。 用 于 制造 承受 冲击 负荷 
不 大 , 且 要 求 具有 适当 硬度 和 耐 磨 性 及 较 好 韧性 的 工具 
ЁТЕ .韧性 均 优 于 T10 钢 , 耐 磨 性 也 较 高 ,但 济 火 加 热 容 
T8 187 780 - 800 ,水 62 易 过 热 , 变 形 也 大 ,塑性 和 强度 比较 低 , 大 中 截面 模具 易 残 存 
网 状 碳化 物 , 适 于 制作 小 型 拉 拔 、. 拉 伸 、 挤 压 模 具 
共 析 钢 ,具有 较 高 的 淳 透 性 和 硬度 ,但 塑性 和 强度 较 低 ,J 
T8Mn 187 780~800 ,水 62 于 制造 断面 较 大 的 木工 工具 . 手 饮 锯 条 刻印 工 具 、 饮 钉 冲模 、 
ЖЮ И Е 
过 共 析 钢 , 具 有 较 高 的 强度 ,但 塑性 和 强度 较 低 。 用 于 制造 
T9 192 760~780 ,水 62 要 求 较 高 硬度 且 有 一 定 韧 性 的 各 种 工具 ,如 刻印 工具 、 锦 钉 冲 
模 、 冲 头 . 木 工 工具 Шет 
性 能 较 好 的 非 合金 工具 钢 , 耐 磨 性 也 较 高 ИЕМІЗ 
Т10 197 760-780, 62 性 小 ,经 适当 热处理 可 得 到 较 高 强度 和 一 定 蔬 性 ,适合 制作 要 
求 耐 磨 性 较 高 而 受 冲击 载荷 较 小 的 模具 
过 共 析 钢 ,具有 较 好 的 综合 力学 性 能 (如 硬度 _ i) Е J J 
А 性 等 ) 。 用 于 制造 在 工作 时 切削 刃 口 不 变 热 的 工具 ,如 饮 、 丝 
了 Ші шы s. 锥 、 键 刀 刮刀 ,板牙 .尺寸 不 大 和 汤面 无 急剧 变化 的 冷 冲模 及 
木工 刀具 等 
过 共 析 钢 , 碳 含量 高 ,硬度 和 耐 磨 性 高 ,但 韧性 低 , 且 漆 火 变 
形 大 。 用 于 制造 不 受 冲击 负荷 .切削 速度 不 高 .切削 刃 口 不 受 
2 207 ТУА 92 ЮА ШЕЛ Л %# Pb) W| PUTU OB 
牙 , 及 断面 尺寸 小 的 冷 切 边 模 和 冲 孔 模 等 
过 共 析 钢 , 由 于 碳 含 量 高 ,所 以 人 硬度 更 高 ,但 蔬 性 更 差 ,力学 
T13 217 760-780, 62 性 能 较 低 ,用 于 制造 不 受 冲击 负荷 ,但 要 求 极 高 硬度 的 金属 切 
削 工具 ,如 剃刀 、 刊 刀 ,拉丝 工具 ТЕЗА) T. B. % 
表 4-89a 量具 刃具 用 钢 的 硬度 、 主 要 特点 及 用 途 
退火 АЁ ТЕ КЛ ЛЕ 
交 货 状态 ў 度 НЕЕ НЕН 
牌号 | ,交代 状态 aaa | 洛 氏 硬度 主要 特点 及 用 途 
的 钢材 人 硬度 冷却 介质 HRC 
НВУ 及 冷却 介质 ы 
ШЕЙ А HE pu WJ її 85 FE ЯП ЙЕЛ PE К RA ЕТЕШ ЕЛІНЕ 
9SiCr 197-241 820- 860,01 62 形状 复杂 ЛОР ЛУ ЛУ BS pE ХЫ BJ Ka JBE JJ FR. 4 ЖТ. 
R... 3JJ Л ОРА УЛ БА, АШ] рй ЕН. 

低 合 金工 具 钢 ,具有 较 高 的 回 火 稳定 性 、 淳 透 性 和 耐 磨 性 , 热 处 
8MnSi <229 800- 820 , 油 60 HH JE , 较 非 合金 工具 钢 小 ,适宜 制造 木工 工具 ,也 可 制造 冷加工 
用 的 模具 

淳 透 性 和 耐 磨 性 较 非 合金 工具 钢 高 ,冷加工 塑性 变形 和 切削 加 
Cr06 187-241 780~ 810 ,水 64 工 性 能 较 好 ,适宜 制造 木工 工具 ,也 可 制造 简单 冷加工 模具 ,如 冲 
孔 模 等 
在 T10 的 基础 上 添加 一 定量 的 Сг, ӘРЕ ЕЕ ES FEB ЗЕ 
Cr2 179~ 229 830~ 860 , 油 62 合金 工具 钢 高 , 漆 火 变形 小 。 适 宜 制造 木工 工具 ` 冷 冲模 及 冲 头 ， 
中 小 尺寸 冷 作 模 具 


































































































































































































































































































































































































· 284. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
退火 АНЕ КШ ЕЁ 
хх 165 ж £ š 度 | | 
牌号 “| КЮ лм ӘКЕ 主要 特点 及 用 途 
钢材 硬度 及 冷却 介质 HRC 
HBW 冷却 介质 > 
5 与 Cr2 钢 性 能 基本 相似 ,但 韧性 好 于 Cr2 钢 。 适 宜 制 造 木工 工 
| Ма ы Е В. ФИЙ, ИТЕ ИЕ ВЕ 
热处理 后 具有 更 高 的 硬度 和 耐 磨 性 ,过 热 敏 感性 小 ,热处理 变形 
ү 187-229 800-830,Ж 62 小 , 回 火 稳定 性 好 。 适 宜 制造 小 型 麻花 钻头 、 丝 锥 、 板 牙 , 以 及 温度 
不 高 .切削 速度 不 高 的 工具 
表 4-89b 耐 冲击 工具 用 钢 的 硬度 、 主 要 特点 及 用 途 
退火 交 АЖЕТ ЖЕДЕ 
JR AS W. і 度 + н; 
牌号 БОКА ma | 洛 氏 硬度 主要 特点 及 用 途 
钢材 硬度 及 冷却 介质 HRC 
HBW 令 却 介质 
具有 一 定 的 淳 透 性 和 高 温 强度 ,适宜 制造 高 冲击 载荷 下 操 
4CrW2Si 179~217 860 ~ 900 , 油 53 作 的 工具 ,如 风 动 工具 、 冲 裁 切 边 复合 模 、 冲 模 , 以 及 部 分 小 型 
热 作 模 具 
Е А В д BJ W НЕЯ Pa Wa R E а ЕГ у Л АО JJ r. 
о ып Ша Е бенен "Л, K BB ТЕН Ж Т.Д 
We ДЕ ea дЕ АЧ Pa a ӨШ Ғ.Е НІНЕ 2 Ша 
6CrW2Si 229-285 860 ~ 900 , 油 57 荷 而 有 要 求 耐 磨 性 高 的 工具 ,如 风 动 工具 . 凿 子 和 模具 ,空气 
锤 用 工具 等 
6CrMnSi2 885( 盐 浴 ) 或 相当 于 ASTM A681 中 的 55 $g. АН Е B 
Мы = 229 900( 炉 控 58 性 . 回 火 稳定 性 , 钢 种 淳 火 温度 较 低 ,模具 使 用 过 程 很 少 发 生 
气氛 ) , 油 出 丸和 断裂 ,适宜 制造 在 高 冲击 载荷 下 操作 的 工具 、 冲 模 等 
Si 941( 盐 浴 ) 或 相当 于 ASTM A681 中 的 S7 钢 。 深 透 性 较 好 ,有 较 高 的 强 
м <235 955( 炉 控 56 度 和 回 火 稳 定性 ,综合 性 能 良好 。 适 宜 制 造 在 较 高 温度 .高 冲 
气氛 ) , 油 击 载荷 下 工作 的 工具 ,冲模 等 
具有 良好 的 耐 冲 击 和 耐 磨损 性 能 的 配合 ,具有 和 良好 的 抗 疲 
6CrW2SiV <225 870~910 , 油 58 劳 性 能 和 高 的 尺寸 稳定 性 。 适 宜 制作 刀片 冷 成 型 工具 和 精 
密 冲 裁 模 以 及 热 冲 孔 工具 等 
表 4-89c 轧辊 用 钢 的 硬度 、 主 要 特点 及 用 途 
退火 НЕ ЛЕ 
хх Аю у «Ж z 度 P. "P 
牌号 |006 |ы | 洛 氏 硬度 主要 特点 及 用 途 
的 钢材 硬度 及 冷却 介质 НЕС 
HBW 冷却 介质 = 
高 碳 含量 保 证 轧辊 有 高 强度 ;加 铬 ,可 增加 钢 的 淳 透 性 ;加 钒 ， 
9Cr2V =229 830~ 900 ,空气 64 可 提高 钢 的 耐 磨 性 和 细 化 钢 的 晶 粒 。 适 宜 制 作 冷 轧 工 作 辊 、 支 
承 辊 等 
Ян Pa k ht t UE ҖАН Pa BE ЛЕ, ДП SH ni 4 ЛП ЕЙ Н 28 РЕ ТІ 
s НІ 50 т 磨 性 。 锻 造 性 能 良好 ,适宜 制作 冷 轧 工作 辊 .支承 辊 和 矫正 加 
We 综合 性 能 优 于 9Cr2 系列 钢 。 若 采用 电 渣 重 迷 工艺 生产 ,其 辊 
Шы Ев, б е Т Ж ЖЫШ ЖІНІЕШІ 
ЕКЕ 过 经 湾 火 及 冷 处 理 后 的 淳 硬 层 深度 可 达 30mm 左右 。 用 于 制作 
8Cr3NiMoV “269 900~ 920 ,空气 64 щт 
ЗА PE ЕН ‚НОЙ $L 38 ҢА 07 BJ ТЕЛШ J: п] 3А 35 ~ 40mm , 耐 磨 性 
9Cr5NiMoV =269 930~ 950 ,空气 64 好 ,适宜 制造 要 求 淳 硬 层 深 , 轧 制 条 件 恶 劣 , 抗 事 故 性 高 的 冷 
轧辊 































































































































































































































































































































































































































































































第 4 章 机 械 工 程 常 用 材料 .285 . 
表 4-89d 冷 作 模具 用 钢 的 硬度 、 主 要 特点 及 用 途 
退火 交 АЖЕТ ЖЕНЕ 
牌号 “| ЕЮ |н | ӨКШЕ 主要 特点 及 用 途 
钢材 硬度 及 冷却 介质 HRC 
HBW 071 > 
АН 3⁄2 те ПЕ JE II РЕ, 28 ka a J БЕЛУ, ES PERf O ЕГІН 
9Mn2V =229 780~810 , 油 62 造 各 种 精密 量具 ,样板 ,也 可 用 于 制造 尺寸 较 小 的 冲模 以 及 机 床 的 
丝 杆 等 结构 杆 
| I АН — É BJ WE 28 PE JI Ip) ЖЕ, АР БУ, ИЕ 5) 2), 
шылы а 卓 颗 粒 细 小 ,适宜 制作 截面 不 大 而 变形 复杂 的 冷 冲 模 
[k 9SiCr 钢 具 有 更 高 的 硬度 和 耐 磨 性 和 较 好 的 蔬 性 。 但 该 钢 对 
CrWMn 207-255 800 ~ 830, ЎН 62 形成 碳化 物 网 较 敏 感 ,必须 根据 其 严重 程度 进行 锻造 或 正 火 。 适 
宜 制 作 丝 锥 .板牙 . 铵 刀 、 小 型 冲模 等 
ЕЖЕЛГІ ЖЛЕ КК ТІЛІ, Н.Н Ж те НОР ТЕ, АЛЬ 
MnCrWV <255 790-820, 62 理 变 形 小 ,硬度 高 , 耐 磨 性 较 好 。 适 宜 制 作 钢板 冲 裁 模 、 剪 切 刀 үн 
具 和 热固性 塑料 成 型 模 等 
热处理 变形 小 ,适宜 制作 需要 接近 尺寸 公差 的 制品 如 修 边 模 、 逆 
rin о = 空气 үт” (бі 
7CrMn2M <235 820~ 870 ,空气 61 БИШЛЕ 
ASTM А681 中 А8 Ау БЛ, R. B #f W gs E J PE АЖ 
5Сі8МоУ5 <229 1000 ~ 1050,3 59 Шз] Җа ЕЕ ЕТШ ЕНЕ ТЕ 55 ~ 60HRC 的 冷 锯 模 具 。 也 可 
于 制作 非 金属 刀具 材料 
А 870-900, O63088 О, К ha BE q l 98 МЕ ЫР, <> ИГ КЕ, А 
Ж = 油 或 空气 С ҚОН, ЯН АРЫН. НЕРСЕ ЗУ ВЕ А, 
БЕТЕР ӨН 1020-1040, са 高 韧性 .高 耐 磨 性 钢 ， ‚ЖН ПИӨ РЕЖ ИРЕ, АА Г 
油 或 空气 化 小 等 特点 ,适宜 制作 冷 剪 切 模 、 量 规 .拉丝 模 . 冷 冲 模 等 
Т. 960-980 或 БЖ т BJ WK ТЕ ИЕН PE ШЙ ЖЖ PE IN SF Жа ЖЕТЕ, ЛЕ ТҮТИ E 2 
CAW2MoV| жаа тте " 种 冲模 、 冷 挤 凹 模 及 搓 丝 板 等 
сов ҢІ 65Nb #9, АЕ А ë ps Ж НО Е С Т. МЕ ЗЕЕ 
М i <255 1100~ 1160 , 油 60 冷 挤 压 . 厚 板 冷 冲 、 冷 答 等 承受 较 大 载荷 的 冷 作 模具 ,也 可 用 于 制 
н 作 温 热 挤 压 模具 
6W6Mo I 低 碳 型 高 速 钢 、 较 W6Mo5Cr4V2 的 碳 、 钒 含量 均 低 , 具 有 较 高 的 
sQ | “75° Има 69 ШЕ, HH 36 ЕЖЕНИН, ES ТЕГ ЕШИКЕ БФ НЕЕ ТІ 
San se: 1210 - 1230( #5 64( 盐 浴 ) 钨 铀 系 高 速 钢 的 代表 牌号 。 具 有 韧性 高 , 热 塑 好 , 耐 磨 性 、. 红 硬 
=255__ 浴 或 控制 气氛 ) ， зоред) | :高 等 特点 。 用 于 冷 作 模具 钢 ,适宜 制作 各 种 类 型 的 工具 和 大 型 
油 ® 热 塑 成 型 的 刀具 ,还 可 以 制作 高 负荷 下 耐 磨 性 零件 
Е 具有 较 好 的 淳 透 性 和 高 的 耐 磨 性 ,适宜 制作 要 求 耐 磨 性 较 高 的 
св Ба. е 各 类 冷 作 模具 钢 ,与 Crl2 相 比 具有 较 好 的 韧性 
т. К 具有 良好 的 耐 磨 性 ,适宜 制作 受 冲击 负荷 较 小 的 要 求 较 高 耐 磨 
Е а 的 冷 冲模 、 冲 头 . 钻 套 、 量 规 及 拉丝 模 等 
ЖЕ, ЕЖЕН ІШІН ЕРЕЖЕСІ ТЕ. ІНЕ, ЕМЕ. 
Crl2W <255 950~ 980 , 油 60 适宜 制作 高 强度 .高 耐 磨 性 受热 不 高 于 400% 的 工 模具 ,如 钢板 
深 拉 伸 模 .拉丝 模 等 
w" | 1100-1150, 比 Cr12 钢 和 W6Mo5Cr4V2 钢 具 有 更 高 的 强度 和 韧性 ,更 好 地 耐 
аа 5- 油 或 空气 ú 磨 性 , 旦 冷 热 加 工 的 工艺 性 能 优良 ,热处理 变形 小 , 通用 性 强 
940( 盐 浴 ) 或 Z= W. НЫ 28, ІМ ЕЛЕНЕ pk yl ТАЕ FL Ж 
Cr5Mol V <255 950( 炉 控 气氛 ) ， 60 碳 高 铬 耐 磨 型 模具 钢 之 间 ,但 其 韧性 较 好 ,通用 性 强 , 适 于 制作 
油 下 料 模 成 型 模 ЫН 
танға | 950-1000,3% ТА А a НЕ ТЈ ЖЕ, k КОО ЛЕДЕ ЛУ» 38 PCB] EJE JK 














复杂 的 冲 孔 模 ® ЭЛ , 拉 伸 模 \ 量 具 等 


























































































































































































































































































































































































































































































































- 286 ` 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 
( 续 ) 
— 退火 试 样 凉 火 硬度 
交 货 状 态 | ЕЕЕ 洛 氏 硬度 
牌号 | 的 钢材 硬度 HRC ашшы 
HBW 站 介质 > 
1000( А) FL к BJ 28 РЕ _ ТЕШ PE ТЫ НІМ РЕ, тер a hu ЛЕ E ЙЕЛ, 3А 
Crl2MolV1 <255 或 1010( 炉 控 59 处 理 变形 小 ,适宜 制作 各 种 高 精度 .长 寿命 的 冷 作 模具 .刃具 和 
气氛 ) ,空冷 量具 
表 4-89е 热 作 模具 用 钢 的 硬度 、 主 要 特点 及 用 途 
退火 交 
货 状 态 的 ТҚ ki ДЕИС I 
нн 号 - 要 特点 Ji 
ік 钢材 硬度 及 冷却 介质 СИЕ 
HBW 
өн " 2838 FE 5CrNiMo Қз, ПРКЕУ МЕ РЕ SCrNiMo ,适宜 制作 要 求 较 
5СіМаМо 197-241 820 ~ 850, Ў ҮІІІ ПІ 
ыу: К 有 和 良好 的 韧性 .强度 和 较 高 的 耐 磨 性 ,在 加 热 到 500% 时 仍 能 保持 硬 
a 830-860,Н | 度 在 300HBW 左右 。 对 回 火 脆性 不 敏感 ,适宜 制作 各 种 大 ,中 型 煞 模 
a РУР 840-870, АЛ B #f 0 88 ВЕ JJ PE LB ЕТЕНЕ. ЕНШІ ЕЗ ТЕЛА А. 18 ЖИН 
ses 2 油 或 空气 具 , 也 可 用 于 制作 部 分 冷 作 模具 
N 5CrMnMo #0, А. ЖЫ НО ТЫ А JE Ле JEE , 较 好 的 回 火 稳定 
аша шы 910-960: h зын АРМЕНИЯНЫ 
SCrNi2MoV <255 850- 880,18 与 SCrNiMo 钢 类 似 。 适 宜 制作 大 型 锻压 模具 和 热 剪 
5Cr2NiMoVSi <255 960~ 1010 , 油 具有 ааа ыы 性 ,适宜 制作 各 种 大 型 热 锻 模 
ú š 适宜 制作 热 冲 孔 模 的 ? 热 顶 锯 模 ,以 及 工作 温度 低 于 500С, 2% 
8Cr3 207-255 850-880, 冲击 较 小 目 要 求 耐 磨 的 工作 零件 
压铸 模 用 钢 ,在 中 温 下 具有 较 高 的 热 强 度 .硬度 . 耐 磨 性 .韧性 和 较 好 
As ws: 2659 1030-1050, 的 热 疲 劳 性 能 。 适 宜 制作 热 挤 压 用 的 模具 和 芯 棒 , 铝 . 锌 等 轻金属 的 压 
| > Е 油 或 空气 铸模 , 热 顶 锻 结 构 钢 和 耐 热 钢 用 的 工具 ,以 及 成 型 某 些 零件 用 的 高 速 锤 
А 
在 高 温 下 具有 高 的 强度 和 硬度 (650% 时 硬度 为 300HBW 左右 ) , f 8] 
3Cr2W8V <255 1075-1125,3 жн, ЖЕЕ Е W J IH AS Фа Жр ІЛ, ШЫ, 
ЗЕ ЖЕЛИ А. ,还 可 以 制作 高 温 下 受 力 的 热 金属 切 刀 等 
аруана Бл 1010( ЕЕ) sk 1020 А B Af 09 J Зо PE RIO ЭУ РЕВЕ. ЗИЛ ЈЕ Лу ‚3ш EC ТЕН 
зым Е ( 炉 控 气氛 ) , 压铸 模 . 热 挤 压 模 .塑料 模 等 
Е ЕҢ >. с 执 
| _ 1000( #8) 90 101 ыы 钢 , 相 当 ASTM A681 中 的 本 НІЗ 钢 , 具 有 良好 的 万 性 . 热 疲 
4Cr5MoSiV1 =229 ( 炉 控 气氛 ) ,3 劳 性 能 和 一 定 的 耐 磨 性 ,热处理 变形 小 。 适 宜 制作 铝 . 铜 及 其 合金 铸件 
а 的 压铸 模 . 热 挤 压 模 .塑料 模 等 
ПЕТЕР 2025 1010( 盐 浴 ) 或 1020 相当 于 ASTM A681 中 的 H10 钢 , 具 有 非常 好 的 淳 透 性 、 很 高 的 韧性 
к 7 ( 炉 控 气氛 ) ,3 和 高 温 强度 。 适 宜 制作 热 挤 压 模 、 热 冲模 . 热 锻 模 .压铸 模 等 
热 作 . 冷 作 兼用 的 模具 钢 .具有 较 高 的 热 强 性 .高温 硬度 . 抗 回 火 稳定 
ТАТ “255 1090 1120, ў 性 ,并 具有 较 好 的 耐 磨 性 。 模 具 工 作 温度 可 达 700% ,主要 用 于 轴承 行 
业 的 热 挤 压 模 和 标准 件 行业 的 冷 匆 模 
š 低 合金 大 截面 热 锯 模 用 钢 。 主 要 用 于 制作 SCrNiMo 钢 不 能 满足 要 求 
4CrMnSiMoV 255 870~ 930 , 油 ЭС Ж ДЫ ЫШЫ 
ü . з АЯ БЕЛӘ pE IJ PE .热处理 尺寸 稳定 性 好 和 中 等 的 耐 磨 性 。 适 
о Russ 990-1020, | 家 制作 硬度 在 55~60HRC 的 钟头。 也 适宜 制作 冷 作 模具 
. 1000-1030, АВНЕ ЖЗА PE. АЛИ ЛАР Ду ,适宜 制作 铝 压 铸模 锻压 
алады Е н 油 或 空气 ШЖ БЕШ 
“13Мо 5 H š 冷 热 Е 
3Cr3Mo3 Ете 106121130; 3% I ӘЗІМ АОВ НОЕ Ж, FL £ s BJ w 10] FE ЖШ Jt o ЗА ЗУ ОН 
W2V 能 , 热 稳定 性 好 。 适 宜 制 作 热 挤 压 模 . 热 冲模 . 热 锻 模 、 压 铸模 等 



















































































































































































































































































































































































































































































第 4 章 ”机 械 工 程 常 用 材料 . 287. 
( 续 ) 
退火 交 
货 状 态 КИС 
ы. 要 特点 及 用 途 
= 的 钢材 硬度 及 冷却 介质 主要 特 友 及 用 途 
HBW 
5Cr4W5- РР? 1100-1150, ll СЕЗА Е ВК + С ВВТ 钢 。 适宜 制作 对 高 温 强度 和 
Мо2У 抗 磨 损 性 能 有 较 高 要 求 的 热 作 模具 ,可 替代 3Cr2W8V 
Бай а Қалтан а 
ен 穿孔 用 的 工具 、 芯 棒 
、 具有 和 较 高 热 强 性 彻 性 ,良好 的 抗 回 火 稳 定性 和 疲劳 性 能 。 适 宜 制 
3Cr3Mo3V <229 1010~ 1050, 油 ТЕШИ ЗА ЕЖЕ ЫШ 
spp т 1000-1300, 具有 良好 的 高 温 强 度 、 良 好 的 抗 回 火 稳定 性 和 高 抗 热 疲劳 性 。 适 从 
Ё 油 或 空气 出 作 热 挤 压 模 , 温 银 模 和 压铸 模具 和 其 他 的 热 成 型 模具 
3Cr3Mo3- 4 具有 高 的 热 强 性 、 良 好 的 回 火 稳定 性 和 耐 抗 热 疲劳 性 等 特点 。 适 宜 
VCo3 22 1000-1050, | ези НЕШЕ Н 
ж 4-89f 塑料 模具 用 钢 的 硬度 、 主 要 特点 及 用 途 
F 7 及 冷却 介质 Н БИ 1 还 
非 合金 塑料 模具 钢 ,切削 加 工 性 能 好 , М ОН ВО 82 ПО) БЕ ДЕ, 
SM45 = == 质 处 理 后 具有 良好 的 强 韧 性 和 一 定 的 耐 磨 性 ,适宜 制作 中 、 小 型 的 
中 、 低 档次 的 塑料 模具 
非 合金 塑料 模具 钢 , 切 前 加 工 性 能 好 ,适宜 制作 形状 简单 的 小 型 塑 
SM50 == = 料 模具 或 精度 要 求 不 高 .使 用 寿命 不 需要 很 长 的 塑料 模具 等 ,但 焊接 
性 能 . 冷 变 形 性 能 差 
sss Ш _ 非 合金 塑料 模具 钢 ,切削 加 工 性 能 中 等 。 适 宜 制 作成 形状 简单 的 
š 小 型 塑料 模具 或 精度 要 求 不 高 .使 用 寿命 较 短 的 塑料 模具 
Е К 预 硬 型 钢 ,相当 于 ASTM А681 中 的 P20 钢 ,其 综合 性 能 好 , 淳 透 性 
еми шылы а 高 , 较 大 的 截面 钢材 也 可 获得 均匀 的 硬度 ,抛光 性 能 好 
ee 预 硬 型 钢 , 相 当 于 瑞典 ASSAB 公司 的 718 钢 , 其 综合 力学 性 能 
3Cr2MnNiMo наны. 48 淳 透 性 高 ,大 截面 钢材 在 调 质 处 理 后 有 较 均 匀 的 硬度 分 布 ,抛光 性 
кейі 能 好 
| 、 易 切 削 预 硬化 型 钢 , 其 使 用 性 能 与 3Cr2MnNiMo 相似 ,但 具有 更 优 
4Cr2MnlMoS 830~ 870 , 油 51 良 的 机 械 加 工 性 能 
预 硬化 型 易 切 前 钢 ,适宜 制作 各 种 类 型 的 塑料 模 、 胶 木 模 、 陶 土 交 
2 Мп o v ~ = й w _ ` АЕ 
шылығы a s 料 模 以 及 印 制 板 的 冲 孔 模 。 也 可 用 于 制作 精密 的 冷 冲 模具 等 
预 硬化 型 易 切 削 钢 , 钢 中 加 入 S 元 素 改善 钢 的 切削 加 工 工艺 性 能 ， 
5CrNiMnMoVSCa 860~ 920 , 油 62 加 入 Ca 元 素 改 善 钢 的 力学 性 能 ,降低 钢 的 各 向 异性 ,适宜 制作 各 种 
类 型 的 精密 注塑 模具 . 压 塑 模具 和 橡胶 模具 
РТ 预 硬化 型 镜面 塑料 模具 钢 , 是 3Cr2MnNiMo 8 J r Db. ERGS 
2CrNiMoMnV 站 或 空气 48 性 高 .硬度 均匀 ,并 具有 良好 的 抛光 性 能 、 电 火花 加 工 性 能 和 蚀 花 ( 皮 
ei 纹 加 工 ) 性 能 ,适合 渗 氮 处 理 ,适宜 制作 大 中 型 镜面 塑料 模具 
时 效 硬化 钢 。 由 于 固 溶 处 理工 序 是 在 切 前 加 工 制 成 模具 之 前 进行 
2CrNi3MoAl = = НО, АПА Т Eš А ng k К.ЛЕЖ , ЛЛ ЗЕ E BE tf, ЕЛІНЕ. 
密 的 塑料 模具 
Вр 10Ni3MnCuAl, 一 种 镍 铜 铝 系 时 效 硬 化 型 钢 。 其 六 透 性 好 , 热 处 
INi3MnCuMoAl - 一 理 变形 小 ,镜面 加 工 性 能 好 ,适宜 制作 高 镜面 的 塑料 模具 ,高 外 观 质 
量 的 家 用 电器 塑料 模具 
































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































- 288. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
( 续 ) 
洛 氏 硬度 
济 火 温度 /C | 
ин Б. 主要 特点 Е 
т > 及 冷却 介质 Р 主要 特点 及 13% 
850-8800 Бї) 低 合 金马 氏 体 时 效 钢 ,简称 C6Ni 钢 ,经 固 溶 处 理 (也 可 在 粗 加 工 后 
06Ni6CrMoVTiA1 шарқ 实测 进行 ) 后 ,硬度 为 25~28HRC。 在 机 械 加 工 及 抛光 后 ,再 进行 时 效 处 
或 空气 理 , 使 硬度 明显 增加 ,可 直接 使 用 ,保证 模具 有 高 的 精度 和 使 用 寿命 
805-825( 固 溶 ) 沉淀 硬化 型 超 高 强度 钢 , 简 称 18Ni(250) 钢 , 具 有 高 强 韧 性 ,良好 
OONil8Co8Mo5TiAl >= = ” 协议 成 形 性 和 焊接 性 。 适 宜 制 作 铝 合金 挤 压 模 和 和 铸件 模 ,精密 模具 及 冷 
ш 冲模 等 工 模具 等 
耐 腐蚀 型 钢 ,属于 Cr13 型 不 锈 钢 。 机 械 加 工 性 能 较 好 ,经 热处理 
20Cr13 1000-1050 , 油 45 后 具有 优良 的 耐 腐蚀 性 能 , 较 好 的 强 韧性 ,适宜 制作 承受 高 负荷 并 在 
腐蚀 介质 作用 下 的 塑料 模具 钢 和 透明 塑料 制品 模具 等 
耐 腐蚀 型 钢 ,属于 Cr13 ЖИІ, ЗЕ ЕНЕД, ОМАН (ТЕХ 
К 及 回 火 ) 后 ,具有 优良 的 耐 腐蚀 性 能 、 抛 光 性 能 、 较 高 的 强度 和 耐 磨 
人 0 27 性 ,适宜 制作 承受 高 负荷 并 在 腐蚀 介质 作用 下 的 塑料 模具 钢 和 透明 
塑料 制品 模具 等 
耐 腐蚀 预 硬化 型 钢 ,属于 Cr13 ЖШ ЕШ КЕ ДЕ, ДЯ Їй 
4Cr13NiVSi 1000- 1030,3 50 面 加 工 性 ,镜面 加 工 性 好 。 适 宜 制 作 要 求 高 精度 .高 耐 磨 .高 耐 蚀 塑 
料 模具 ;也 用 于 制作 透明 塑料 制品 模具 
Š 耐 腐蚀 预 硬化 型 钢 , 具 有 好 的 抛光 性 能 。 在 玻璃 模具 的 应 用 中 具有 好 
жама Шы ды ш 的 抗 氧化 性 。 适 宜 制作 硬 腐 蚀 塑 料 模具 ,并 且 不 用 采用 СМ 涂 层 
耐 腐蚀 预 硬 化 型 钢 ,属于 Cr17 型 不 锈 钢 。 具 有 优良 的 强 韧 性 和 较 
3Cr17Mo 1000- 1040,1 46 高 的 耐 蚀 性 ,适宜 制作 各 种 类 型 的 要 求 高 精度 .高 耐 磨 ,又 要 求 耐 蚀 
性 的 塑料 模具 和 透明 塑料 制品 模具 
耐 腐蚀 预 硬化 型 钢 , 属 于 Cr17 型 不 锈 钢 。 具 有 优良 的 强 蔬 性 和 较 
3Cr17NiMoV 1030 ~ 1070,7 50 高 的 耐 蚀 性 ,适宜 制作 各 种 要 求 高 精度 .高 耐 磨 ,又 要 求 耐 蚀 的 塑料 
模具 和 压制 透明 的 塑料 制品 模具 
在 大 气 ,水 及 某 些 酸 类 和 盐 类 的 水 溶液 中 有 优良 的 不 锈 耐 蚀 性 。 
95Cr18 1000- 1050,1 55 适宜 制作 要 求 耐 蚀 、 高 强度 和 耐 磨 损 的 零 部 件 , 如 轴 、 杆 类 弹簧 、 紧 
固件 等 
{ЇЇ . 耐 磨 型 钢 , 属 于 高 碳 铬 不 锈 钢 。 基 本 性 能 和 用 途 与 9Crl8 钢 
90С118МоУ 1050 ~ 1075,7 55 相近 ,但 热 强 性 和 抗 回 火 性 能 更 好 。 适 宜 制作 量具 机械 刃具 及 剪 切 
工具 .手术 刀片 等 
表 4-89g 特殊 用 模具 用 钢 的 硬度 、 主 要 特点 及 用 途 
КЖЕ ТЕ К Л ДЕ 
= 洛 氏 硬度 i 
牌 =i 热处理 制度 HRC 主要 特点 及 月 还 
三 
1170-1190% 具有 非常 低 的 磁 导 率 , 高 的 硬度 .强度 , 较 好 的 耐 磨 性 。 适 
| i 国 深 ,水 冷 ; 宜 制作 无 磁 模 具 .无 磁 轴 承 及 其 他 要 求 在 强 磁场 中 不 产生 磁 
7Мп15Сі2А13У2Х/Мо 650-7009 时 效 ， 45 感应 的 结构 零件 。 也 可 以 用 来 制造 在 700~800% 下 使 用 的 热 
空冷 作 模 具 
奥 氏 体型 耐 热 钢 。 具 有 较 好 的 抗 一 般 耐 蚀 性 能 。 最 高 使 用 
OO 1040~1150%C Ф 温度 可 达 1200% 。 连 续 使 用 最 高 温度 为 1050% ІНІ СЕЛІ 
l ¿Sasa 固 溶 ,水 或 空冷 最 高 温度 为 1050~ 1100% 。 适 宜 制 作 加 热 炉 的 各 种 构件 ,也 
] 于 制造 玻璃 模具 等 
1020-1060% 碳 含量 低 ,其 耐 蚀 性 和 焊接 性 比 一 般 马 氏 体 不 锈 钢 好 。 适 
OT 固 溶 ,空冷 ; Ф 宜 制 作 工 作 温 度 400% PL F , ЖЕЛИ Bà Е о ЕТУ F , 
š А 470 - 630% 也 适宜 制作 在 腐蚀 介质 作用 下 要 求 高 性 能 .高 精密 的 塑料 模 
时 效 ,空冷 具 等 





































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 · 289. 
(8) 
ШЕШУДІ 
Ж ТЕШЕ us 
т к е 主要 特点 及 用 途 
三 
950-980% 特点 是 高 温 耐 磨 性 好 ,高 温 抗 变形 能 力 强 ,高 温 抗 氧化 性 能 
eg 固 深 , 水 或 空冷 Q | 优良 ,无 仙 口 化 感性 , 热 装 劳 性 能 优良 。 适 宜 制 作 在 650C 以 
| 620-720% 下 长 期 工作 的 高 温 承 力 部 件 和 热 作 模具 ,如 铀 排 模 热 挤 压 模 
时 效 ,空冷 和 内 简 等 
2. 即 718 合金 ,具有 高 温 强度 高 ,高 温 稳定 性 好 , 抗 氧化 性 
Ni53Crl9Mo3TiNb . QD | 好 , 冷 热 疲劳 性 能 及 冲击 蔬 性 优异 等 特点 ,适宜 制作 600% 以 
mp НЕТ С 
Ы | 1-7 


GD 根据 需 方 要 求 ， 并 在 合同 中 注 














有 ， 可 提供 实测 值 。 

































































4. 高 速 工 具 钢 ( 见 表 4-90、 表 4-91) 
表 4-90 高 速 工具 钢 的 化 学 成 分 〈 摘 自 СВ/Т 9943—2008) 
序 统一 数 ama 化 学 成 分 ( 质量 分 数 ,% ) 
号 | 字 代 号 ka с Mn | s? | 59 P Сг у w Mo Со 
0.95- | =< < < < |3.80~ |220- |2.70- |2.50- 
1 Т63342 W3Mo3Cr4V2 = 
1.03 | 0.40 | 0.45 0.030 0.030 | 4.50 | 2.50 | 3.00 | 2.90 
I 0.83- | 0.20- |0.70~ | < < |3.80~ |1.220- |3.50- |2.50- 
2 Т64340 W4Mo3Cr4VSi 一 
0.93 | 0.40 | 1.00 | 0.030 | 0.030 | 4.40 | 1.80 | 4.50 | 3.50 
0.73~ | 0.10~ |020-| < < |3.80- |1.00- |17.20- 
3 | T51841 WI18Cr4V = = 
0.83 | 0.40 | 0.40 | 0.030 | 0.030 | 4.50 | 1.20 | 18.70 
| 077-| = < < |3.50— |1.00- |1.40- |8.00- 
4 | T62841 W2Mo8Cr4V = 
0.87 | 0.40 | 0.70 | 0.030 | 0.030 | 4.50 | 1.40 | 2.00 | 9.00 
0.95- | 0.15- < < |3.50- |1.75- |1.50- |8.20- 
5 | T62942 W2Mo9Cr4V2 一 
1.05 | 0.40 | 0.70 | 0.030 | 0.030 | 4.50 | 2.20 | 2.10 | 9.20 
0.80- |0,15- |020-| < < |3.80- |1.75- | 5.50- |4.50- 
6 | T66541 W6Mo5Cr4V2 — 
0.90 | 0.40 | 045 | 0.030 0030 4.40 | 2.20 | 6.75 | 5.50 
0.86- |0.15~ |020-| < < |3.80~ |1.75- | 5.90- |4.70- 
7 | 766542 CW6Mo5Cr4V2 一 
0.94 | 0.40 | 0.45 | 0.030 | 0.030 | 4.50 | 2.10 | 6.70 | 5.20 
100-| < < < < |3.80- |2.30- | 5.90~ |5.50- 
8 | T66642 W6Mo6Cr4V2 三 
1.10 | 0.40 | 0.45 | 0.030 | 0.030 | 4.50 | 2.60 | 6.70 | 6.50 
0.77- | 0.20- |020-| =< < |3.80~ |1.30- | 8.50~ |2.70- 
9 | T69341 W9Mo3Cr4V 一 
0.87 | 0.40 | 0.40 | 0.030 | 0.030 | 4.40 | 1.70 | 9.50 | 3.30 
1.15~ |015- |020-| =< < |3.80- |2.70- | 5.90~ |4.70- 
10 | T66543 W6Mo5Cr4V3 — 
1.25 | 0.40 | 0.45 0.030 0.030 | 4.50 | 3.20 | 6.70 | 5.20 
ШУ узик кмс 125- |045-| =< < < 13.75~ |2.70- |5.90- |4.70- 
С 1.32 | 0.40 | 0.70 | 0.030 | 0.030 | 4.50 | 3.20 | 6.70 | 5.20 
1.25~ | < < < < |3.80~ |3.70- | 5.20- | 4.20- 
12 | 766544 W6Mo5Cr4V4 一 
1.40 | 0.40 | 0.45 | 0.030 | 0.030 | 4.50 | 4.20 | 6.00 | 5.00 









































- 290. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 































































































































































































































































































( 续 ) 
序 统一 数 шы 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
号 字 代 号 гісі с Мп $12 59 Р Cr V w Mo Co 
1.05~ | 0.15~ | 0.20~ < < |3.80~ |1.75- |5.50- |4.50- | Al:0.80 
3 | T66546 W6Mo5Cr4V2A1 
1.15 | 0.40 | 0.60 | 0.030 | 0.030 | 4.40 | 2.20 | 6.75 | 5.50 | - 1.20 
1.50~ | 0.15~ | 0.15~ | < < |3.75~ |4.50- |11.75- 475- 
14| T71245 W12Cr4V5Co5 - 
1.60 | 0.40 | 0.40 | 0.030 | 0.030 | 5.00 5.25 | 13.00 5.25 
{| тазды EC 0.87~ |015- | 0.20~ | =< < |3.80~ |1.70~ | 5.90~ |4.70- | 4.50~ 
т É 0.95 | 0.40 | 0.45 | 0.030 0.030 | 4.50 | 2.10 | 6.70 | 5.20 | 5.00 
123-| < < < < |3.80~ 2.70- | 5.90~ |4.70- | 8.00- 
16 T76438 W6Mo5Cr4V3Co8 
1.33 | 0.40 | 0.70 | 0.030 | 0.030 | 4.50 | 3.20 | 6.70 | 5.30 | 8.80 
1.05~ | 0.20~ | 0.15~ | =< < |3.75~ | 1.75~ |6.25- | 3.25~ | 4.75~ 
17 777445 W7Mo4Cr4V2Co5 
1.15 | 0.60 | 0.50 | 0.030 | 0.030 | 4.50 | 2.25 | 7.00 | 4.25 | 5.75 
1.05~ | 0.15~ | 0.15~ < < |3.50~ |0.95~ | 1.15~ |9.00- | 7.75~ 
18| T72948 W2Mo9Cr4VCo8 
1.15 | 0.40 | 0.65 | 0.030 | 0.030 | 4.25 | 1.35 | 1.85 | 10.00 | 8.75 
120-| < < < < |3.80~ |3.00~ | 9.00~ |3.20- | 9.50~ 
19 | T71010 W10Mo4Cr4V3Co10 
1.35 | 0.40 | 0.45 | 0.030 | 0.030 | 4.50 | 3.50 | 10.00 | 3.90 | 10.50 
() ХҮ18С14У, W12Cr4V5Co5 为 钨 系 高 速 工具 钢 ， 其 他 牌号 为 钨 钼 系 高 速 工具 钢 。 
@ 电 渣 钢 的 硅 含 量 下 限 不 限 。 
@ 根据 需 方 要 求 ， 为 改善 钢 的 切削 加 工 性 能 ， 其 硫 质量 分 数 可 规定 为 0.06%~0.15%。 
表 4-91 高 速 工具 钢 棒 的 硬度 (摘自 GB/T 9943—2008) 
交 货 硬度 6 试 样 热处理 制度 及 深 回 火 硬度 
退火 态 Ў КЛЕИ не 
序号 牌号 Об) | Butan e с жх | 回 火 温度 ”| “= 
/© л Жа “| 介质 | c 
1 W3Mo3Cr4V2 255 1180-1120 | 1180-1120 540-560 63 
2 W4Mo3Cr4VSi 255 1170-1190 | 1170-1190 540-560 63 
3 W18Cr4V 255 1250-1270 | 1260-1280 550-570 63 
4 W2Mo8Cr4V 255 1180-1120 | 1180-1120 550-570 63 
5 W2Mo9Cr4V2 255 1190~1210 | 1200~ 1220 540-560 64 
6 W6Mo5Cr4V2 255 1200-1220 | 1210-1230 540-560 64 
7 CW6Mo5Cr4V2 255 1190~1210 | 1200~ 1220 540-560 64 
8 W6Mo6Cr4V2 262 1190-1210 | 1190-1210 550-570 64 
9 W9Mo3Cr4V 255 1200-1220 | 1220-1240 іі 540-560 64 
Уу H" 
10 W6Mo5Cr4V3 262 800-900 | 1190-1210 | 1200-1220 ае 540-560 64 
11 CW6Mo5Cr4V3 262 1180~1200 | 1190-1210 | 540-560 64 
12 W6Mo5Cr4V4 269 1200-1220 | 1200-1220 550-570 64 
13 W6Mo5Cr4V2A1 269 1200-1220 | 1230-1240 550-570 65 
14 W12Cr4V5Co5 277 1220-1240 | 1230-1250 540-560 65 
15 W6Mo5Cr4V2Co5 269 1190-1210 | 1200-1220 540-560 64 
16 W6Mo5Cr4V3Co8 285 1170-1190 | 1170-1190 550-570 65 
17 W7Mo4Cr4V2Co5 269 1180-1200 | 1190-1210 540-560 66 
18 W2Mo9Cr4VCo8 269 1170-1190 | 1180-1200 540-560 66 
19 %/10М04С14У3С010 285 1220-1240 | 1220-1240 550-570 66 
@ 退火 + 冷 拉 态 的 硬度 ， 人 允许 比 退 火 态 指标 增加 50HBW 。 
@ 回 火 温 度 为 550-570% 时 ， 回 火 2 次， 每 次 1h; 回 火 温度 为 5340~560% 时 ， 回 火 2 次 ， 每 次 2h。 
@ 试 样 沪 回 火 硬度 供 方 若 能 保证 可 不 检验 。 
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Ж 4-93 和 耐 热 钢 棒 的 力学 性 能 、 特 性 和 应 用 (摘自 GB/T 1221—2007) 




































































































































































































































































































































































































































































力学 性 能 
规定 塑 | ,| ar |, 
Б ан ик aK ЖЕНУ 
牌号 热处理 | 强度 | R | 人 Б 特性 和 应 
Кқ u 
/МРа | (%) | (%) W K 
/MP: 1 В, 
а 回 火 后 退火 后 
= 
ЕТ БЕТ" 用 于 耐 700% 高 温 的 汽轮机 转子 ， 
06Crl5Ni25Ti2MoAIVB | 固 溶 时 效 | 590 | 900 15 18 >248 е ПЕ 得 
耐 高 温 腐蚀 性 强 ,1082% 以 下 不 产 
16Cr25N 275 | 510 20 40 <201 ` ' Сы 
! 生 易 剥落 的 氧化 皮 。 可 用 于 燃烧 室 
ТАР 和, 可 作 燃 气 涡轮 压缩 
06Crl3Al 175 | 410 | 20 | 60 <183 | 冷却 硬化 少 ,可 作 燃 气 涡轮 压缩 
机 叶片 
退火 时 高 温 氧 化 , 可 用 于 要 求 焊接 的 
022Cr12 195 | 366 22 60 =183 | 部 件 , 汽 车 排 气 阀 净化 装置 锅炉 燃 
烧 室 喷嘴 
用 于 900% 以 下 耐 氧 化 部 件 ,散热 
10Cr17 205 | 450 22 50 <183 І ДО» 
! 器 、 炉 用 部 件 . 油 喷嘴 
能 抗 石油 裂化 过 程 中 产生 的 腐 
12Cr5Mo 390 | 590 18 =200 | 蚀 。 用 作 石 油 裂解 管 、. 蒸汽 轮机 气 
ШЖ Ж ,高压 加 氢 设 备 部 件 
PE K Ji 
= ЖЕНЕ, ДИ fE Р PA HL 3 В 
42Cr9Si2 回 火 590 885 19 50 =269 I š И 
. Ы ӘЛІНІҢ 
热 强 性 较 高 ,用 作 内 燃 机 进 气 阀 ， 
40Cr10Si2M 685 | 885 10 35 <269 Е қ 
— ЖАЙЫ Б ӘННІҢ 
退火 %; — Ti ЕЕ Fi ` = U I 2 Т Ет 
80120612: ШАЛ. ов | 885 | 10 | 15 2262 | <320 |. ШЕЕ EA CN EAC 
回 火 ЧЧ, ЖЕ 
_ 热 强 性 较 高 . 减 振 性 及 组 织 稳定 
14Crl 1 MoV ў Ла |, 490 685 16 55 <200 пре 
Ше ны 性 良好 。 用 于 涡轮 叶片 及 导向 叶片 
12Cr12Mo 550 685 18 60 | 217~248 | <255 可 作 汽 轮机 叶片 
SPK 2 ШЕ) 可 作 汽 叶片 者 ІҢ- 
18Cr12MoVNbN WK PLK 685 | 835 15 30 <321 289 С. 汽轮机 叶片 . 轮 盘 、 叶 轮轴 、 
热 强 性 较 高 减 振 性 及 组 织 稳定 性 
15Cr12WMoV 585 | 735 14 45 | 
i ü меН 良好 。 用 于 涡轮 叶片 转子 及 轮 盘 
2-8 n EPS IM 25 Б) BE ТАЕ БЫ Л 
22Cr12NiMoW V ; 735 | 885 10 25 <341 “269 i й 
ме д 轮 盘 .叶轮 轴 .螺栓 
12Cr13 345 | 540 22 55 159 200 可 作 800% 以 下 耐 氧化 用 部 件 
可 作 汽 轮机 叶片 ,高 温 、 高 压 蒸汽 
13Cr13M 490 | 690 20 60 192 <200 |... 
реш. и, К 机 械 部 件 
回 火 йй ККЖ ОКЕ ЛЕ Ыр, ЛИ ИНЕ Н ИГ 
20Cr13 440 | 640 20 50 > 192 <223 жиды 
{ 可 作 汽 轮机 叶片 
І 可 用 于 具有 较 高 程度 的 耐 硝酸 及 
14Crl7Ni2 ЖЖМ? 1080 | 10 、 
а АЕ 有 机 酸 腐 他 的 零件 ,容器 和 设备 
і i 735 | 885 15 55 | 269-321 有 和 良好 的 韧性 和 抗 氧化 性 能 ,在 
13CrllNi2W2MoV КБ; <289 |, н | ра ; 
д 8 М ау | тово | 12 | 50 | 311—388 ЛЕ 25 РД 2 f BU tl hl РЕВЕ 
®] = 363 
Bl иво | 1310 | 10 | 40 o, 
180 1000 | 1060 | 12 45 0 可 作 燃 气 涡轮 压缩 机 叶片 .燃气 
К ТЕ F AA Ñ лкнн T S NA Ñ 
05Cr19Nil4Cu4Nb 350% Ж S65 Етем 13 45 >331 涡轮 发 动机 绝缘 材料 
580 时 效 三 302 
“— | 725 | 930 16 50 
620% 时 效 >277 
固 溶 380 | 1030 | 20 <229 ee ыз 
өсін ИД р ри ; 
07Cr17Ni7Al 565© 时 效 | 960 | 1140 5 25 >363 ы ` 膜 片 、 固 定 器 、 波 
5109 86 | 1030 | 1230 | 4 10 >388 Ж” 
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表 4-94 ”不锈钢 棒 的 力学 性 能 、 特 性 和 应 用 (摘自 GB/T 1220—2007) 
















































































































































































































































































































































































































































































































































































力学 性 能 ea 
规定 塑性 | 抗 拉 强度 | 断后 伸 长 “断面 收缩 ру 凡生 
牌号 热处理 | 延伸 强度 R. ЖА жоу ба ` 特性 和 应 上 
HBW /mm 
Rios/MPa| /MPa (%) (%) u ë 
= < 
Нн, 代替 牌号 
12Cr17Mn6Ni5N 275 520 40 45 241 1Crl7Ni7 ,冷加工 后 具有 磁 
性 。 用 于 铁道 车 辆 
арай ` же B E, 
12С118Мп9М15Х 275 520 40 45 207 I д ж 钢 种 , Каже 
1С118Х19 
经 冷加工 后 具有 高 的 强 
12Cr17Ni7 205 520 40 60 187 度 。 用 于 铁道 车 辆 ,传送 带 
= | R BJ 
经 冷加工 后 具有 高 的 强 
12Cr18Ni9 205 520 40 60 187 ЕЕ ,但 伸 长 率 比 1Cr17Ni7 Ж 
状 。 可 用 于 建筑 用 装饰 材料 
易 切 削 、 耐 烧 蚀 。 适 用 于 
Y12Cr18Ni9 205 520 40 50 187 S ss 
' 自动 车 床 加 工 的 螺栓 .螺母 
易 切 前 , 耐 烧 刨 。 适 用 于 
Y12Cr18Ni9Se 205 520 40 50 187 Ж S уы 
Тәті Нар ЯТ ЕТ .螺钉 
作为 不 锈 耐 热 钢 使 用 ,] 
泛 地 用 于 食品 用 设备 、 一 般 
06Crl9Nil0 205 520 40 60 187 S с 4 
Ы 化 工 设备 .原子 能 工业 ) 
设备 
比 0Crl9Ni9 碳 含量 更 低 
的 钢 , 耐 晶 间 腐蚀 性 优越 。 
022Cr19Ni10 175 480 40 60 187 0 жекен 
s 可 用 于 焊接 后 不 进行 热处理 
的 部 件 
固 溶 180 Š 
比 0Cr19Ni9 强度 高 ,塑性 
06Crl9Nil0N 275 550 35 50 217 不 降低 。 可 作 结 构 用 强度 
部 件 
具有 与 0Crl9Ni9 相同 的 
06Crl9Ni9NDN 345 685 35 50 250 本 
特性 和 用 途 与 0Crl9Ni9N 
022С:19У110У 245 550 40 50 217 š 5 
ш 相同 ,但 耐 晶 间 腐 蚀 性 更 好 
与 0Cr19Ni9 相 比 ,加 工 硬 
10С118Х112 175 480 40 60 187 化 性 低 。 可 作为 旋 压 加 工 ， 
特殊 冷 拔 , 冷 铀 用 材料 
M | 性 Hp ЯА. + РЈ 
06Cr23Nil3 205 520 40 60 187 И 腐蚀 ШАШЫ 
0Cr19Ni9 好 
抗 氧 化 性 比 0Cr23Nil3 
06Cr25Ni20 205 520 40 50 187 
Eo 好 ,可 作为 耐 热 钢 使 ) 
在 海水 和 其 他 各 种 介质 
06Cr17Nil2Mo2 205 520 40 60 187 中 , 耐 腐蚀 性 比 0Crl9Ni9 
好 。 主 要 用 作 耐 点 蚀 材料 
比 0Cr17Ni12Mo2 If ña |) 
022Cr17Nil2Mo2 175 480 40 60 187 
T 1 0. 腐蚀 性 好 
比 0Cr17Ni12Mo2 强度 高 ， 
06Cr17Nil2Mo2N 275 550 35 50 217 ' 
ША га 不 降低 塑性 
138 5) 0С117№12Мо2№ 相 
022Cr17Ni12Mo2N 245 550 40 50 217 ) ы 
Е 同 , 但 耐 晶 间 腐 蚀 性 更 好 



































































































































































































































































































































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 301. 
(Ж) 
力学 性 能 Е 
规定 塑性 | 抗 拉 强度 | 断后 伸 长 | 断面 收缩 ӨЕ 5. 
牌号 热处理 | 延伸 强度 R. ЖА * Z ИБ > 特性 和 应 用 
Ro /MPa| /MPa (%) (%) С Еу 
а < < 
耐 腐蚀 性 、 耐 点 腐蚀 性 比 
06Cr18Ni12Mo2Cu2 205 520 40 60 187 0Cr17Ni12Mo2 好 。 于 耐 
硫酸 材料 
比 0Cr18Ni12Mo2Cu2 的 耐 
022Cr18Ni14Mo2Cu2 175 480 40 60 187 
r 晶 间 腐蚀 性 好 
耐 点 腐蚀 性 比 0Cr17Ni2Mo2 
06Cr19Ni13Mo3 205 520 40 60 187 б Ë 
тт, 好 ,可 作 染 色 设备 材料 
Ik, 0Cr19Ni13Mo3 ІН НІНІ 
022Cr19Nil3Mo3 175 480 40 60 187 
СИЕ 腐蚀 性 好 
有 良好 耐 晶 间 腐 蚀 性 , 用 
06Crl7Nil2Mo2Ti 205 530 40 55 187 于 抵抗 硫酸 、 磷 酸 、 旷 酸 、 醋 
酸 的 设备 
180 吸取 含 氧 离 子 溶液 的 换 热 
器 ,醋酸 设备 ,漂白 装置 等 ,在 
3Crl8Ni 4 
03CrI8Nil6Mo5 175 480 0 45 187 NS 
1 不 能 适用 的 环境 中 使 用 
添加 Ti 提高 耐 晶 间 腐 蚀 
O6CrI8NillTi 205 520 40 50 187 я 
пы 性 ,不 推荐 作 装 饰 材 煌 
06Crl18Nil1Nb 205 520 40 50 187 含 Nb 提高 耐 晶 间 腐 蚀 性 
在 牌号 0Crl9Ni9 中 加 入 
06Cr18Ni9Cu3 175 480 40 60 187 Cu, 提 高 冷加工 性 。 用 作 冷 
ЖИН 
在 牌号 0Cr19Ni9 中 增加 
06Cr18Ni13Si4 205 520 40 60 207 Ni, 添 加 Si, 提 高 耐 应 力 腐蚀 
断裂 性 。 用 于 含 握 离子 环境 
МЕКЕ 制作 抗 高 温 浓 硝酸 介质 的 
14Cr18Nil 1Si4AlTi 440 715 25 40 ЖЖ & 
具有 较 高 的 强度 ,适用 于 
含 氧 离 子 的 环境 。 用 于 化 
022Cr19Ni5Mo3Si2N 390 590 20 40 x 
кА 肥 ,造纸 .石油 .化 工 等 工业 
换 热 器 和 冷凝 器 等 
从 高 温 下 冷却 不 产生 显著 
06Cr13Al 175 410 20 60 183 硬化 。 可 作为 汽轮机 材料 ， 
ЖАНИЯ, АИЫМ 
ЕК 0Cr13 含 碳 量 低 ,焊接 
75 | 部 位 弯曲 性 能 .加工 性 能 、 耐 
022Cr12 195 360 22 60 183 高 温 氧 化 性 能 好 可 用 于 汽车 
徘 气 处 理 装置 ,锅炉 燃烧 室 、 
退火 喷嘴 
耐 蚀 性 良好 的 通用 钢 种 ， 
] 于 建筑 内 装饰 ,重油 燃烧 
10Cr17 205 450 22 50 183 
i ИИ, ЕЛІҢ, ЖЛІН 98 
部 E 
切削 性 能 比 1Cr17 #_ J 
Y10Cr17 205 450 22 50 183 于 自动 车 床上 加 工 的 螺栓 、 
螺母 等 














































































































































































































































































































































































































































































































· 302 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
规定 名 性 | 抗 拉 强 度 | 断后 伸 长 | 断面 收缩 | 硬度 
牌号 热处理 | 延伸 强度 | R, ЖА * Z “ “р 特性 和 应 用 
Rio2ZMPa| /MPa (%) (%) М Еу 
= < < 
为 1Cr17 的 改良 钢 种 , 比 
10Cr17Mo 205 450 22 60 183 1Cr17 抗 盐 溶液 性 强 。 可 作 
为 汽车 外 装 材 料 使 用 
008Cr30Mo2 2 295 450 20 45 228 高 Cr-Mo £ , C.N 降 至 极 
低 , 耐 蚀 性 很 好 。 可 用 于 与 
乙酸 、 乳 酸 等 有 机 酸 有 关 的 
008Cr27Mo 245 410 20 45 219 设备 .制造 苛 性 碱 设备 
Е FE 为 汽轮机 叶片 及 高 应 力 
12Cr12 390 590 25 55 170 Е СЕ 
ҒЗ 具有 良好 的 耐 蚀 性 ,用 作 
12Cr13 345 540 25 55 159 刀具 类 
作 较 高 韧性 及 受 冲 击 载荷 
06Cr13 345 490 24 60 的 零件 ,如 汽轮机 叶片 结构 
架 .不 锈 设 备 .螺栓 .螺母 等 
不 锈 钢 中 切削 性 能 最 好 的 
2Cr13 34 40 4 соатаи 
Ү12Сг1 5 5 17 5 159 ИЛЕНӘ ЖК 
Ik 1Cr13 耐 蚀 性 高 的 高 强 
13Cr13Mo 490 690 20 60 192 度 钢 钢 种 。 用 于 汽轮机 叶 
片 ,高 温 部 件 
湾 火 状态 下 硬度 高 , 耐 蚀 
20Cr13 440 64 2 5 2 қ 
сл 0 НЕ 性 良好 。 可 作 汽 轮机 叶片 
比 2Cr13 PÉ ÀK Jš BJ 08 BE 
30Cr13 540 735 12 40 217 88 高 ,可 作 刃 具 .喷嘴 М.М 
门 等 
Ж 3Cr13 JJ M| BE Ë W 
Y30Cr13 540 735 8 35 217 改善 3Crl3 切削 性 能 的 
退火 钢 种 
32Crl3Mo BA HRC50 ЕБ Es BE J Ж Ps t s Fk Š 
回 火 热 油泵 轴 , 阀 片 .阀门 轴承 ， 
40Cr13 НЕС50 医疗 器 械 .弹簧 等 零件 
于 要 求 较 高 强度 的 耐 硝 
14Cr17Ni2 1080 10 酸 及 有 机 酸 腐蚀 的 零件 、 容 
器 和 设备 
硬化 状态 下 坚硬 ,但 比 
68Cr17 HRC54 8Cr17.11Cr17 韧性 高 。 用 作 
刃具 量具 轴承 
硬化 状态 下 比 7Cr17 ІШ, 
85Cr17 HRC56 而 比 11Cr17 ШЕН. JH IE 
刃具 .阀门 
用 作 不 锈 钢 切片 机 械 丸 
95Cr18 HRC55 具 、. 剪 切 刀具 .手术 刀片 、 高 
耐 磨 设备 零件 等 
Ж 7 在 所 有 不 锈 钢 . 耐 热 钢 中 ， 
шо а 硬度 最 高 。 可 作 喷 嘴 .轴承 
切削 性 能 比 11Cr17 好 ,可 
8Cr 258 
Y108Crl7 НЕС5 于 自动 车 床 
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4.36 钢 的 型 材 、 板 材 、 管 材 和 线材 
4.3.6.1 ЯЖ, Е, ЈЕ, 
1. 热 轧 圆 钢 和 方 钢 ( 见 表 4-95, 2 4-96) 
表 4-95 热 轧 圆 钢 、 方 钢 尺 寸 和 重量 (摘自 GB/T 702--2008) 


碳 钢 理论 重量 (每 米 长 ) 
С/ (kg/m) 











截面 形状 d 或 a 的 尺寸 系列 /mm 





G=6.165x10 3xd? 
5.5,6,6.5,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18,19, 


20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32,33,34,35, 
36,38,40,42,45,48,50,53,55,56,58,60,63,65,68,70, 
75,80,85,90,95,100,105,110,115,120,125,130,140, 


145,150,155,160,165,170,180,190,200,210,220,230, 
ШИН Та 240,250,260,270,280,290,300,310 
а G=7. 85x10 3xa? 




































































54-96 ЖАШ. талл (单位 : mm) 
尺寸 允许 偏差 
截面 公称 尺 二 组 别 
( 圆 钢 直径 或 方 钢 边 长 ) 
1 组 2 组 3 组 

ж5.5-7 +0. 20 +0. 30 +0. 40 
>7- <20 +0. 25 +0. 35 +0. 40 
>20- <30 +0. 30 +0. 40 +0. 50 
>30- <50 +0. 40 +0. 50 +0. 60 
>50- <80 +0. 60 +0. 70 +0. 80 
>80- <110 +0. 90 1.00 51.10 
>110- <150 1.20 +1.30 +1.40 
>150- <200 +1. 60 +1. 80 +2. 00 
>200- < 280 +2. 00 +2. 50 +3. 00 























2. 热 轧 六 角钢 和 八角 钢 ( 见 表 4-97) 
表 4-97 热 轧 六 角钢 和 八角 钢 尺 寸 和 人 允许 偏差 (摘自 GB/T 702--2008) 























对 边 距 离 S/mm A A 对 边 距离 S/mm ЙІН кше 
1 组 2 组 3 组 1 组 2 组 3 组 
>8- <17 +0. 25 +0. 35 +0. 40 >30~ <50 +0. 40 +0. 50 +0. 60 
>17~ «20 +0. 25 +0. 35 +0. 40 >50~ <70 +0. 60 +0. 70 +0. 80 
>21~ <30 +0. 30 +0. 40 +0. 50 





























3. 冷 轧 圆 钢 、 方 钢 和 六 角钢 (1324-98, 4 4-99) 
表 4-98 ЯА. У УХИЛУ (摘自 GB/T 905— 1994) 





冷 轧 圆 钢 直径 , 方 钢 对 边 距 /mm 冷 轧 六 角钢 对 边 距 /mm 





3.32. 3 dd S00 5 T T 5.628 529. O 5. 10. 
10.5,11,11.5,12,13,14,15,16,17,18,19,20,21,22,24,25, 
26,28 ,30,32,34,35,38,40,42,45,48,50,52,56,60,63,67,70, 
75.80 


3,3.2,3.5,4,4.5 ,5,5.5,6,6.5,7,8,9,10,11,12,13,14, 
15,16,17,18,19,20,21,22,24,25,26,28,30,32,34,36,38, 
40,42,45,48,50,52,55,60,65,70,75,80 





- 304. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 4-99 冷 轧 圆 钢 、 方 钢 和 六 角钢 的 尺寸 允许 偏差 (摘自 GB/T 905 一 1994) 
(单位 : mm) 




































































允许 偏差 级 别 
8 9 10 11 12 13 
N ў 
h8 h9 һо bil Һ12 Һ13 
允许 偏差 
3 0 0 0 0 0 0 
-0.014 -0.025 -0. 040 -0. 060 -0. 100 -0. 140 
0 0 0 0 0 0 
>3-6 
-0. 018 -0. 030 -0. 048 -0. 075 -0. 120 -0. 180 
0 0 
>6-10 0 И н 0 
-0. 022 -0. 036 -0. 058 -0. 090 -0. 150 -0.220 
0 0 0 0 0 0 
>10-18 
-0. 027 -0. 043 -0. 070 -0.110 -0. 180 -0.270 
0 0 
>18-30 0 н 0 0 
-0. 033 -0. 052 -0. 084 -0. 130 -0.210 -0. 330 
0 0 
>30-50 i ° ы ы 
-0. 039 -0. 062 -0. 100 -0. 160 -0. 250 -0. 390 
0 0 0 0 0 0 
>50-80 
-0. 046 -0. 074 -0. 120 -0. 190 -0. 300 -0. 460 
注 : 1. 圆 钢 允 许 选 用 级 别 : 8, 9, 10, 11, 12, 
2. 方 钢 和 六 角钢 允许 选用 级 别 : 10, 11, 12, 13. 




















4. 锻 制 钢 棒 ( 见 表 4-100, 324-101) 


表 4-100 ЕНЕ, МУ ЖЭ] (摘自 СВ/Т 908 一 2008) 
类 别 圆 钢 公称 直径 d 或 方 钢 公 称 边 长 а 尺寸 系列 

















50,55,60,65,70,75,80,85,90,95,100,105,110,115,120,125,130,135,140,145,150,160,170,180,190, 
200,219,220,230,240,250,260,270,280,290,300,310,320,330,340,350,360,370,380,390,400 
Е: 1. 钢 棒 交 货 长 度 通常 不 小 于 lm。 
2. 锻 制 钢 棒 精度 分 为 1 组 和 2 组， 在 合同 中 没有 规定 的 ， 按 2 组 规定 执行 。 
标记 示例 : 用 СВ/Т 3077—2015 标准 中 20Cr 钢 锻 制 的 直径 为 80mm， 尺 寸 偏差 精度 组 为 1 组 的 圆 钢 其 标记 为 
80-1СВ/Т 908—2008 
20Сг-СВ/Т 3077—2015 


24-101 锻 制 扁 钢 尺寸 及 理论 重量 (摘自 GB/T 908-2008) 


尺寸 /mm 























чә 
= 














=l 
ж 




















公称 公称 厚度 mm 
宽度 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 65 | 70 75 8 | 85 | 90 |100 |110 | 120 |130 | 140 |150 | 160 
b/mm 理论 重量 /kg т^! 





40 |6.2817.85 |9.42 





45 |7.0618.83 |10.6 





50 |7.85 9.81|11.8 13.7 15.7 





55 |8.64 10.8 [13.0 15.1 17.3 





60 [9.42 111.8 [14.1 16.5 |18.8 21.1 23.6 





65 [10.2 112.8 [15.3 17.8 120.4 23.0 25.5 





70 [11.0 113.7 [16.5 19.2 22.0 |24.7 27.5 30.2 [33.0 





75 111.8 114.7 [17.7 20.6 23.6 |26.5 29.4 32.4 [35.3 





80 [12.6 15.7 [18.8 122.0 125.1 [28.3 31.4 134.5 [37.7 40.8 44.0 





90 [14.1 117.7 [21.2 24.7 128.3 |31.8 35.3 |38.8 42.4 45.9 49.4 





100 | 15.7 19.6 [23.6 27.5 31.4 [35.3 |39.2 43.2|47.1 | 51.0 55.0 58.9 62.8 66.7 





110 |17.3 21.6 [25.9 30.2 34.5 [38.8 43.2 147.5 |51.8 | 56.1 |60.4 64.8 69.1 73.4 





120 |18.8 23.6 [28.3 33.0 37.7 [42.4 147.1 51.8 [56.5 (61.2 65.9 70.6 75.4 80.1 





130 | 20.4 25.5 [30.6 35.7 40.8 [45.9 51.0 56.1|61.2 66.3 71.4 76.5 81.6 86.7 





140 | 22.0 27.5 [33.0 38.5 |44.0|49.4 55.0 (60.4 [65.9 71.4 76.9 82.4 87.9 93.4 98.9 110 





150 | 23.6 29.4 [35.3 141.2 (47.1 53.0 58.9 164.8 170.7 |76.5 82.4 88.3 94.2 100 106 118 





160 | 25.1 31.4 [37.7 44.0 50.2 [56.5 |62.8 169.1 |75.4 81.6 87.9 94.2 100 | 107 | 113 | 126 | 138 | 151 





170 | 26.7 33.4 [40.0 46.7 53.4 160.0 66.7 173.4 [80.1 | 86.7 |93.4 100 | 107 | 113 | 120 | 133 | 147 | 160 





180 | 28.3 35.3 [42.4 149.4 156.5 163.6 170.6 |77.7 |84.8 91.8 98.9 106 | 113 120 127 141 | 155 | 170 | 184 | 198 







































































190 67.1 74.6 82.0|89.5 96.9 104 | 112 | 119 | 127 | 134 | 149 | 164 | 179 | 194 | 209 
















































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 305 
(Ж) 
公称 公称 厚度 mm 
宽度 | 20 | 25 | зо | 35 | 40 | 45 |50 | 55 | во | 65 | 70 | 75 | зо 85 |90 |100|11011201130114011501 160 
b/mm 理论 重量 /kg 7! 
200 70.6 [78.5 |86.4|94.2| 102 | 110 | 118 | 127 | 133 | 141 | 157 | 173 | 188 | 204 | 220 
210 74.2 82.4 90.7|98.9 107 | 115 | 124 | 132 | 140 148 |165 | 181 |198 214 | 231 |247 264 
220 77.7 86.4 95.0|103.6 112 121 | 130 | 138 |147 | 155 | 173 | 190 | 207 | 224 | 242 | 259 | 276 
230 135 | 144 | 153 | 162 |180 | 199 217 235 |253 |271 | 289 
240 141 | 151 |160 |170 188 207 226 245 | 264 283 | 301 
250 147 | 157 | 167 | 177 | 196 | 216 | 235 255 | 275 | 294 | 314 
260 153 | 163 | 173 |184 204 | 224 245 265 | 286 |306 | 326 
280 165 | 176 | 187 | 198 220 | 242 264 286 | 308 |330 | 352 
300 177 | 188 | 200 |212 |236 | 259 283 306 | 330 |353 | 377 
E: 1. 扁 钢 截面 形状 为 矩形 。 
2. 扁 钢 理论 重量 W (kg) 计算 公式 У-7.85х10701, Н, БЕ (mm); 1 一 公称 厚度 (mm); /一 长 度 (m). 
例 : b=75mm, h=30mm, I=0.5m, ШЕНЕУ W= 7. 85x10 3x75x30x0. 5kg= 8. 83kg 表 中 查 得 每 米 长 度 重 
量 为 17.7kg， 与 此 式 计 算 结 果 基 本 一 致 。 
5. 银 亮 钢 (摘自 СВ/Т 3207—2008) (0.2 进位 )，2.5，2.8，3.2，3.5,，4~6 (0.5 进位 )， 
(1) 概述 银 亮 钢 是 表面 没有 轧 制 缺陷 和 脱 碳 6.3, 7.0-12.0 (0.5 进位 )，13~22 (1 进位 )，24， 
层 ， 并 具有 光亮 表面 的 圆 钢 。 有 以 下 3 类. 25, 26-32 (2 进位 )，33，34，35，36~42 (2 进位 )， 


























和 脱 碳 层 
3.Орт, 平 直 度 < 1mm/m。 
磨 光 钢 














О. брт, 




















剥皮 钢 (代号 SF) : 通过 车 削 剥 皮 去 除 轧 制 缺 陷 
后 ， 再 经 矫 直 的 圆 钢 。 表 面 粗糙 度 Ra < 


(代号 SP) : 拉 拔 或 剥皮 后 ， 经 磨 光 处 理 H 
的 圆 钢 。 表 面 粗糙 度 Ra < 5.O0um, ГЕ < 2mm/m,. 

抛光 钢 (代号 SB): 经 拉 拔 、 车 削 剥 皮 或 磨 光 
后 ， 再 进行 磨 光 处 理 的 圆 钢 。 表 面 粗 糙 度 Ra < 
平 直 度 < Imm/m, 

(2) 银 亮 钢 的 尺寸 和 公差 〈 见 表 4-102) 
的 尺寸 系列 有 : 1, 1.1, 1.2, 1.4, 1.5, 1.6-2.2 





银 亮 钢 


45, 48, 50, 53, 55, 56-60 (2 进位 ) 65, 68, 70- 
108 (5 进位 ) 。 


银 亮 钢 直径 的 允许 偏差 有 6~ 13 级 共 8 个 等 级 ， 




















13% (113), 


























直径 >30. 0m， 通常 长 度 2~7m。 


表 4-102 银 亮 钢 的 参考 截面 积 和 参考 重量 计算 公式 
计算 公式 




















224569 (h6), 7  (h7), 8 级 (h8), 9 级 
(h9), 10 Ж (110), 11% (Һ11), 12% (Һ12), 
1 (Ж ЖОН Ж k, 
银 亮 钢 长 度 : 直径 <30.0m, 通常 长 度 2~ 6m,， 


银 亮 钢 的 力学 性 能 和 工艺 性 能 允许 比 相应 的 技术 
标准 规定 波动 + 上 10% 。 

















4=0.7854d2(mm2) 








公称 直径 а< 12mm, W = 6. 16542( keZ1000m) 











公称 直径 d>12mm,W=6. 165d2( kg/m) 









































4.3.6.2 热 轧 型 钢 ( 见 表 4-103~ 表 4-110) (摘自 GB 706 一 2008) 
Ж 4-103 热 轧 等 边 角 钢 截面 尺寸 、 截 面 面 积 、 理 论 重 量 及 截面 特性 
4 一边 宽度 
d 一 边 厚 度 
7 一 内 圆 弧 半径 
1 
x г ЖЗШ ИНЕ Ж ‚г =——4 
А Zo 一 重心 距离 
р 十 | = қ Қт 重心 
截面 十 | 截面 | 理论 惯性 半径 ашки |52 
型 号 шш 面积 重量 /cm /ет? 
Zem2 |/(kg/m) |/(т2/т) Н 
и Ф r = š š Е 1, 1,4 1% 1% L, 10 10 V, Wo Woo Zo 
> оо 3 as 1132 0.889 | 0.078 | 0.40 | 0.81 | 0.63 | 0.17 |0.59|0.75|0.39| 0.29 | 0.45 | 0.20 |0.60 
4 7 1.459 | 1.145 | 0.077 | 0.50 | 1.09 | 0.78 | 0.22 |0.58 | 0.73 |0.38| 0.36 | 0.55 | 0.24 | 0.64 





























































































































































































































· 306 · 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
( 续 ) 

截面 尺寸 “| 截面 | 理论 | 外 表 ШЕН 惯性 半径 йшяй рге 
型 号 /mm 面积 | 重量 面积 /ст” /em /em a 
ка, | (Ое ауы 1. I | 1 | ia ТА Г. | Z, 
3 1.432 | 1.124 | 0.098 | 0.82 | 1.57 | 1.29 | 0.34 |0.76|0.95|0.49 0.46 | 0.73 | 0.33 |0.73 
< 4 s 1.859 | 1.459 | 0.097 | 1.03 | 2.11 | 1.62 | 0.43 |0.74|0.93 |0.48 0.59 | 0.92 | 0.40 |0.76 
3 1.749 | 1.373 | 0.117 | 146 | 271 | 231 | 061 |0.91|1,510.59| 0.68 | 1.09 | 0.51 |0.85 
ШЕ 4 2.276 1.786 | 0.117 | 1.84 | 3.63 | 2.92 | 0.77 |0.90|1.13|0.58| 0.87 | 1.37 | 0.62 |0.89 
3 |4.5|2.109| 1.656 | 0.141 | 2.58 | 4.68 | 4.09 | 1.07 |1.11|1.39|0.71| 0.99 | 1.61 | 0.76 |1.00 
3.6 36 | 4 2756 2.163 | 0.141 | 329 | 6.25 | 5.22 | 1.37 |1.09|1.38|0.70 | 1.28 | 2.05 | 0.93 [1.04 
5 3.382 2.654 | 0.141 | 3.95 | 7.84 | 624 | 1.65 |1.081|1.36|0.70| 1.56 | 2.45 | 1.00 [1.07 
3 2.359 | 1.852 | 0.157 | 3.59 | 641 | 5.69 | 1.49 |1.23|1.55|0.79 1.23 | 2.01 | 0.96 |1.09 
4 |40) 4 3.086 2.422 | 0.157 | 4.60 | 8.56 | 729 | 1.91 |1.22|1.54|0.79 1.60 | 2.58 | 1.19 [1.13 
5 3791 2.976 | 0.156 | 5.53 | 10.74 | 8.76 | 2.30 |1.2111.52|0.78 | 1.96 | 3.10 | 1.39 |1417 
3 | 5 |2.659| 2.088 | 0.177 | 5.17 | 912 | 820 | 2.14 |1.40|1.76|0.89 1.58 | 2.58 | 1.24 |1.22 
4 3.486 2.736 | 0.177 | 6.65 | 12.18 | 10.56 | 2.75 |1.38|1.74|0.89 2.05 | 3.32 | 1.54 [1.26 
тзн ыт, 4.292 | 3.369 | 0.176 | 8.04 | 15.2 | 12.74 | 3.33 |1.37|1.72|0.88 2.51 | 4.00 1.81 |1.30 
6 5.076 | 3.985 | 0.176 | 9.33 | 18.36 | 14.76 | 3.89 |1.36|1.70| 0.8 | 2.95 | 4.64 | 2.06 |1.33 
3 2.971 2.332 | 0197 | 718 | 12.5 | 11.37 | 2.98 |1.55|1.96|1.00| 1.96 | 3.22 | 1.57 |1.34 
4 3.897 3.059 | 0.197 | 926 | 16.69 | 14.70 | 3.82 |1.54|1.94|0.99| 2.56 | 4.16 | 1.96 |1,38 
5195255 4801 3270 | олов | 1121 |2090 |1779 | ава |153|192|098| 3.13 | 503 |221 [1.42 
6 5.688 4.465 | 0.196 | 13.05 | 25.14 | 20.68 | 5.42 |1.521|1.91|0.98| 3.68 | 5.85 | 2.63 | 1.46 
3 3.343 2.624 | 0.221 | 10.19 | 17.56 |1614 | 424 |1.75|2.20|1.13 2.48 | 4.08 | 2.02 |1.48 
4 4.390 | 3.446 | 0.220 |1318 | 23.43 | 20.92 | 5.46 |1.73|2.18|1.11| 3.24 528 | 2.52 |1.53 
5 5.415 4251 | 0.220 | 16.02 | 29.33 | 25.42 | 6.61 |1.72|2.17|1.10 | 3.97 | 6.42 | 2.98 | 1.57 
36 5 Te а | 5.040 | 0.220 18.69 | 35.26 | 29.66 | 7.73 |1.71|2.15|1.10| 4.68 | 7.49 | 3.40 |1.61 
7 7.404 | 5.812 | 0.219 | 21.23 | 41.23 | 33.3 | 8.82 |1.69|2.13|1.09| 5.36 | 8.49 | 3.80 |1.64 
8 8.367 | 6.568 | 0.219 | 23.63 | 47.24 | 37.37 | 9.89 |1.68|2.1|1.09 6.03 9.44 | 416 |1.68 
5 5.829 | 4.576 | 0.236 | 19.89 | 36.05 | 31.57 | 8.21 |1.85|2.33|1.19| 4.59 | 7.44 | 3.48 |1.67 
6 6.914 5.427 | 0.235 | 23.25 | 43.33 | 36.89 | 9.60 |1.83|2.31|1,18| 5.41 | 8.70 | 3.98 [1.70 
"еле 7.977 6.262 | 0.235 | 26.44 | 50.65 | 41.92 | 10.96 |1.82|2.29|1.17| 6.21 | 9.88 | 4.45 | 1.74 
8 9020 7.081 | 0.235 | 29.47 | 58.02 | 46.66 | 12.28 | 1.81|2.27| 1.17 | 6.98 11.00 4.88 | 1.78 
4 4.978 | 3.907 | 0.248 | 19.03 | 33.35 | 30.17 | 7.89 |1.96 |2.46|1.26 4.13 6.78 | 3.29 |1.70 
5 6.143 4.822 | 0.248 | 23.17 | 41.73 | 36.77 | 9.57 |1.94|2.45 |1.25 | 5.08 | 8.25 | 3.90 |1.74 
6 7288 5.721 | 0.247 | 27.12 | 50.14 | 43.03 | 11.20 | 1.93 |2.43 | 1.24| 6.00 | 9.66 | 4.46 | 1.78 
з 7 84412 6.603 | 0.247 | 30.87 | 58.60 | 48.96 | 12.79 |1.92 (2.41 [1.23 6.88 | 10.99 | 4.98 |1.82 
8 9.515 | 7.469 | 0.247 | 34.46 | 67.11 | 54.56 | 14.33 [1.90 12.40 | 1.23 7.75 12.25 | 5.47 | 1.85 
10 | 7 111.657| 9.151 | 0.246 | 41.09 | 84.31 | 64.85 | 17.33 |1.88|2.36 |1.22 9.39 14.56 6.36 |1.93 
4 5.570) 4.372 | 0.275 | 26.39 | 45.74 | 41.80 | 10.99 [2.18 [2.74 |1.40/ 5.14 | 8.44 | 4.17 11.86 
5 6.875 | 5.397 | 0.275 | 32.21 | 57.21 | 51.08 | 13.31 |2.16|2.73|1.39 6.32 | 10.32 4.95 | 1.91 
7171016 8.160 | 6.406 | 0.275 | 37.77 | 68.73 | 59.93 | 15.61 12.15 [2.71 | 1.38 7.48 | 12.11 | 5.67 |1.95 
7 9.424 | 7.398 | 0.275 | 43.09 | 80.29 | 68.35 | 17.82 [2.14 [2.69 | 1.38 8.59 |13.81 6.34 |1.99 
8 10.667) 8.373 | 0.274 | 48.17 | 91.92 | 76.37 | 19.98 [2.12 |2.68 | 1.37| 9.68 15.43 6.98 |2.03 














































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 -307. 
(Ж) 

截面 尺寸 “| 截面 | 理论 | 外 表 ШЕН 惯性 半径 йшяй |е 
型 号 /mm 面积 | 重量 面积 /ст” /em /em a 
区 1. I | 1 | i Г а | W. | Z, 
5 7.412 5.818 0.295 39.97 | 70.56 | 63.30 | 16.63 |2.33 |2.92|1.50| 7.32 11.94 | 5.77 |2.04 
6 8.797 | 6.905 0.294 46.95 | 84.55 | 74.38 | 19.51 | 2.31 |2.90| 1.49 | 8.64 | 14.02 | 6.67 |2.07 
А. 10.160| 7.976 0.294 53.57 | 98.71 | 84.96 | 22.18 |2.30 |2.89 | 1.48 9.93 | 16.02 | 7.44 |2.11 
La 8 11.503| 9.030 0.294 59.96 | 112.97 | 95.07 | 24.86 |2.28 |2.88 | 1.47 | 11.20 | 17.93 | 8.19 |2,15 
9 12.825| 10.068 0.294 66.10 | 127.30 | 104.71 | 27.48 |2.27 |2.86 | 1.46 | 12.43 |19.75 | 8.89 |2.18 
10 14.126| 11.089 0.293 71.98 | 141.71 | 113.92 | 30.05 | 2.26 | 2.84 | 1.46 | 13.64 |21.48 | 9.56 |2.22 
5 й 7.912 | 6.211 0.315 48.79 | 85.36 | 77.33 | 20.25 | 2.48 |3.13 | 1.60 | 8.34 13.67 | 6.66 |2.15 
6 9.397 7.376 0.314 57.35 | 102.50 | 90.98 | 23.72 |2.47 |3.11|1.59 | 9.87 |16.08 | 7.65 |2.19 
И 10.860) 8.525 0.314 65.58 | 119.70 | 104.07 | 27.09 | 2.46 | 3.10 [1.58 | 11.37 18.40 8.58 | 2.23 
қ * 8 12.303| 9.658 0.314 73.49 |136.97 | 116.60 | 30.39 |2.44|3.08|1.57 12.83 | 20.61 | 9.46 |2.27 
9 13.725| 10.774 0.314 81.11 | 154.31 | 128.60 | 33.61 | 2.43 | 3.06 | 1.56 | 14.25 | 22.73 | 10.29 | 2.31 
10 15.126| 11.874 0.313 88.43 | 171.74| 140.09 | 36.77 | 2.42 | 3.04 | 1.56 | 15.64 | 24.76 | 11.08 |2.35 
6 10.637| 8.350 0.354 82.77 | 145.87 | 131.26 | 34.28 |2.79|3.51 |1.80 | 12.61 | 20.63 | 9.95 |2.44 
у 12.301| 9.656 0.354 94.83 |170.30| 150.47 | 39.18 |2.78|3.50|1.78 | 14.54 23.64 | 11.19 | 2.48 
8 13.944| 10.946 0.353 106.47 | 194.80 | 168.97 | 43.97 |2.76 | 3.48 |1.78 | 16.42 |26.55 | 12.35 |2.52 
I қ 9 шш 15.566| 12.219 0.353 117.72 | 219.39 | 186.77 | 48.66 |2.75 | 3.46 | 1.77 18.27 | 29.35 | 13.46 | 2.56 
10 17.167| 13.476 0.353 128.58 | 244.07 | 203.90 | 53.26 |2.74 | 3.45 |1.76 | 20.07 | 32.04 | 14.52 |2.59 
12 20.306| 15.940 0.352 | 149.22 | 293.76 | 236.21 | 62.22 |2.71|3.41 | 1.75 | 23.57 | 37.12 | 16.49 | 2.67 
6 11.932| 9.366 0.393 114.95 | 200.07 | 181.98 | 47.92 |3.10 | 3.90 |2.00 | 15.68 | 25.74 | 12.69 | 2.67 
7 13.796| 10.830 0.393 131.86 | 233.54 | 208.97 | 54.74 |3.09 | 3.89 | 1.99 | 18.10 | 29.55 | 14.26 | 2.71 
8 15.638| 12.276 0.393 148.24 |267.09 | 235.07 | 61.41 |3.08 | 3.88 | 1.98 | 20.47 | 33.24 | 15.75 |2.76 
9 17.462| 13.708 0.392 | 164.12 | 300.73 | 260.30 | 67.95 | 3.07 | 3.86 | 1.97 22.79 | 36.81 | 17.18 |2.80 
Бы 10 19.261| 15.120 0.392 | 179.51 | 334.48 | 284.68 | 74.35 | 3.05 | 3.84 | 1.96 |25.06 | 40.26 | 18.54 | 2.84 
12 22.800| 17.898 0.391 | 208.90 | 402.34 | 330.95 | 86.84 | 3.03 |3.81 | 1.95 | 29.48 | 46.80 | 21.08 |2.91 
14 12 |26.256| 20.611 0.391 | 236.53 | 470.75 | 374.06 | 99.00 | 3.00 | 3.77 | 1.94 | 33.73 | 52.90 | 23.44 | 2.99 
16 29.627| 23.257 0.390 | 262.53 | 539.80 | 414.16 | 110.89 | 2.98 | 3.74 | 1.94 | 37.82 | 58.57 | 25.63 | 3.06 
7 15.196| 11.928 0.433 177.16 | 310.64 | 280.94 | 73.38 | 3.41 | 4.30 |2.20 | 22.05 | 36.12 | 17.51 |2.96 
8 17.238| 13.535 0.433 199.46 | 355.20 | 316.49 | 82.42 |3.40 | 4.28 |2.19 | 24.95 | 40.69 | 19.39 | 3.01 
11 | 110 10 21.261| 16.690 0.432 |242.19 | 444.65 | 384.39 | 99.98 | 3.38 |4.25 |2.17 | 30.60 | 49.42 | 22.91 | 3.09 
12 25.200| 19.782 0.431 | 282.55 | 534.60 | 448.17 | 116.93 | 3.35 | 4.22 | 2.15 | 36.05 | 57.62 |26.15 |3.16 
14 29.056| 22.809 0.431 | 320.71 | 625.16 | 508.01 | 133.40 | 3.32 | 4.18 |2.14 41.31 | 65.31 | 29.14 |3.24 
8 19,750| 15.504 0.492 | 297.03 | 521.01 | 470.89 | 123.16 | 3.88 | 4.88 |2.50 | 32.52 | 53.28 | 25.86 | 3.37 
10 24.373| 19.133 0.491 | 361.67 | 651.93 | 573.89 | 149.46 | 3.85 | 4.85 | 2.48 | 39.97 | 64.93 | 30.62 | 3.45 
12.5! 125 | 12 28.912| 22.696 0.491 | 423.16 | 783.42 | 671.44 | 174.88 | 3.83 | 4.82 |2.46 | 41.17 | 75.96 | 35.03 | 3.53 
14 33.367| 26.193 0.490 | 481.65 | 915.61 | 763.73 | 199.57 | 3.80 | 4.78 | 2.45 | 54.16 | 86.41 | 39.13 |3.61 
16 14 |37.739| 29.625 0.489 | 537.31 |1048.62| 850.98 | 223.65 | 3.77 | 4.75 | 2.43 | 60.93 | 96.28 | 42.96 | 3.68 
10 27.373| 21.488 0.551 | 514.65 | 915.11 | 817.27 | 212.04 | 4.34 |5.46 |2.78 | 50.58 | 82.56 | 39.20 | 3.82 
12 32.512| 25.522 0.551 | 603.68 |1099.28| 958.79 | 248.57 | 4.31 | 5.43 |2.76 | 59.80 | 96.85 | 45.02 | 3.90 
17 14 37.567| 29.490 0.550 | 688.81 |1284.22|1093.56| 284.06 | 4.28 | 5.40 | 2.75 |68.75 |110.47| 50.45 | 3.98 
16 42.539| 33.393 0.549 | 770.24 |1470.07|1221.81| 318.67 | 4.26 | 5.36 |2.74 | 77.46 |123.42| 55.55 | 4.06 



































































































































































































































. 308. 机 械 设计 师 手册 (EP) 
( 续 ) 

截面 尺寸 “| 截面 | 理论 | 外 表 ШЕШ 惯性 半径 截面 系数 т 
型 号 mm 面积 | 重量 | 面积 Jem’ аа ЛЕ? ИА 
8|41, emo /(kg2m) (шш) р L. То г. | ia [isis | w | Wo | W. | Z, 
8 23.750| 18.644 0.592 521.37 | 899.55 | 827.49 | 215.25 | 4.69 | 5.90 | 3.01 | 47.36 | 78.02 | 38.14 | 3.99 
10 29.373| 23.058 0.591 637.50 |1125.09|1012.79| 262.21 | 4.66 | 5.87 |2.99 | 58.35 | 95.49 | 45.51 |4.08 
12 34.912| 27.406 0.591 748.85 |1351.26|1189.97| 307.73 | 4.63 | 5.84 |2.97 | 69.04 |112.19| 52.38 |4.15 
ж” 14 i: 40.367| 31.688 0.590 855.64 |1578.25|1359.30| 351.98 | 4.60 | 5.80 | 2.95 | 79.45 |128.16 58.83 | 4.23 
15 43.063) 33.804 0.590 907.39 |1692.10|1441.09| 373.69 | 4.59 | 5.78 | 2.95 | 84.56 |135.87| 61.90 | 4.27 
16 45.739| 35.905 0.589 958.08 |1806.21|1521.02| 395.14 | 4,58 | 5.77 | 2.94 | 89.59 |143.40! 64.89 | 4.31 
10 31.502| 24.729 0.630 779.53 |1365.33|1237.30| 321.76 | 4.98 | 6.27 | 3.20 | 66.70 |109.36| 52.76 |4.31 
12 37.441| 29.391 0.630 916.58 |1639.57|1455.68| 377.49 | 4,95 | 6.24 |3.18 | 78.98 |128.67 60.74 | 4.39 
т 14 43.296| 33.987 0.629 |1048.36|1914.68|1665.02| 431.70 | 4.92 | 6.20 | 3.16 | 90.95 147.17 68.24 | 4.47 
16 49.067| 38.518 0.629 |1175.08|2190.82|1865.57| 484.59 | 4.89 | 6.17 | 3.14 1102.631164.89 75.31 |4.55 
12 E 42.241! 33.159 0.710 |1321.35|2332.80|2100.10| 542.61 | 5.59 | 7.05 | 3.58 100.82 165.00 78.41 | 4.89 
14 48.896! 38.383 0.709 |1514.48|2723.48|2407.42| 621.53 | 5.56 | 7.02 | 3.56 1116.25 189.14 88.38 | 4.97 
ы 16 55.467| 43,542 0.709 |1700.99|3115.29|2703.37| 698.60 | 5.54 | 6.98 | 3.55 |131.13/212.40 97.83 | 5.05 
18 61.055| 48.634 0.708 |1875.12|3502.43|2988.24| 762.01 | 5.50 | 6.94 | 3.51 |145.641234.781105.14|5.13 
14 54.642| 42.894 0.788 |2103.55|3734.10|3343.26| 863.83 | 6.20 | 7.82 | 3.98 |144.70/236.401111.82| 5.46 
16 62.013| 48.680 0.788 |2366.15|4270.39|3760.89| 971.41 | 6.18 | 7.79 | 3.96 |163.651265.93|123.96| 5.54 
20 | 200 18 18 |69.301| 54.401 0.787 |2620.64|4808.13|4164.54|1076.74| 6.15 | 7.75 | 3.94 1182.22/294.48|135.52| 5.62 
20 76.505| 60.056 0.787 |2867.30|5347.5114554.55|1180.04| 6.12 | 7.72 | 3.93 |/200.42|322.06|146.55| 5.69 
24 90.661| 71.168 0.785 |3338.25|6457.16|5294.97|1381.53| 6.07 | 7.64 | 3.90 /236.171|374.411166.65| 5.87 
16 68.664| 53.901 0.866 |3187.36|5681.62|5063.73|1310.99)| 6.81 | 8.59 | 4.37 |199,55/325.511153.81| 6.03 
18 76.752| 60.250 0.866 |3534.30|6395.93|5615.32|1453.27| 6.79 | 8.55 | 4.35 |222.37/360.97|1168.29|6.11 
20 84.756| 66.533 0.865 |3871.49|7112.04|6150.08|1592.90| 6.76 | 8.52 | 4.34 |244.77|395.341182.16| 6.18 
1" 22 的 92.676| 72.751 0.865 |4199.23|7830.19|6668.37|1730.10| 6.73 | 8.48 | 4.32 |266.78|428.66|195.45| 6.26 
24 100.512| 78.902 0.864 |4517.83|8550.57|7170.55|1865.11| 6.70 | 8.45 | 4.31 |288.39 460.941208.21| 6.33 
26 108.264| 84.987 0.864 |4827.58|9273.39|7656.98|1998.17| 6.68 | 8.41 | 4.30 |309.62/492.211220.49| 6.41 
18 87.842| 68.956 0.985 |5068.22|9379.1118369.04|2167.411| 7.74 | 9.76 | 4.97 |290.12/473.42/224.03| 6.84 
20 97.045 | 76.180 0.984 |5779.34|10426.97|9181.94|2376.74| 7.72 | 9.73 | 4.95 |319.66|519.411242.85| 6.92 
24 115.201) 90.433 0.983 |6763.93|12529.74|10742.67|2785.19| 7.66 | 9.66 | 4.92 |377.341607.70|278.38| 7.07 
26 124.15| 97.461 0.982 |7238.08|13585.18|11491.33| 2984.84 | 7.63 | 9.62 | 4.90 |405.50|650.05|295.19|7.15 
各 | 全 28 б 133.02 | 104.422 0.982 |7700.60|14563.62|12219.39| 3181.81 | 7.61 | 9.58 | 4.89 433.22 691.23 311.42| 7.22 
30 141.807 | 111.318 0.981 |8151.80|15705.30|12927.26| 3376.34 | 7.58 | 9.55 | 4.88 | 460.51 731.28 327.12| 7.30 
32 150.508 | 118.149 0.981 8592.01 |16770.41|13515.32| 3568.71 | 7.56 | 9.51 | 4.87 |487.39|770.20|342.33| 7.37 
35 163.402| 128.271 0.980 9232.11 |18374.95|14611.16| 3853.72 | 7.52 | 9.46 | 4.86 |526.971|826.53|364.30| 7.48 

ГЕ} ЖЕЙН, =1/34 及 表 中 的 数据 用 于 孔 型 设计 ， 不 做 交 货 条 件 。 
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(47 ЕСІ |680 | 6сс | 8/76 | 079 | 980 | ОГТ | 8671 4677 LV SI tc 8 L0 85 55 9C 1000 655 5 00879 L 
8076 660 | Є6Е0 | 661 | ЄС | 656 | 980 ПТ | 961 vet СЄ ТАЛ 8667 95 5C 1000 8697 80675 L 9 D: ËO 7 
#0`© 560 |960) ТАТ |102 fÜ |/80 CHI | 005 9/74 98701 IT5 9 59 ©0`0С с0с0 0c6'E 66677 s 
1831 560 | 86Е0 | ОРТ | ОСТ | 187% | 880 UI | 002 ГЄ 59 8 есе 05 ee 67 91 с0с0 581 8507 r 
езі 880 |У070| ӨСІ | СОТ | ТАЕ | 870 IO | 4/71 19% 7671. бӯ? SC 6C 98 €l 08170 9977 СІР Ӯ С 
8/71 580 |8070) ЕГІ ДЕТ | 0 | 6/70 | ©0°1 | 6/71 есес 669 ОЕ 65 5C St Il 08170 81876 06676 9 r 9с 96 |976/975 
5971 080 |8070) 180 SOI | сес | 6/0 | EOT | 081 ЕГІ 0/77 C6 < FS LI 8878 18Г0 344 є © £ 
0971 LL0 |00ғ70| 180 901 | 6620 | 690 | 060 | 6071 есі 677 8670 59791 5078 091770 6t LLI € еі r ес бё Р" 
ІСІ 5L 0 |7070| 990 | 080 | 7871 | 0/70 |160 | 0971 0С1 ТЄЄ ©0`© 6t CT tc 9 190 80671 ТЕРС е 
Lr'I 800 |0850| 990 080 |161 090 | 8/70 | CI СОТ 00 `€ 0/71 егеі 6976 ЕРГО 50C 908 `ç ñ r gz ек Ба 
ЕЛ 790 |Ұ8С0| ISO (90 АРТ | 190 | 6/70 | trl 08`0 ессе РЄТ 076 СРР ЕРГО 18971 6rl C 6 
СЕТ 6920 | Т8Е0 | 260 | <90 | ӨРТІ | 700 | 690 | ӨЕ Т 1/70 РГС 8ГІ 668 66% 110 9с671 L9t r с б сг 
СІ 650 |860 | ОРО | 6#0 | Т | 750) 0/0 | 8С1 9570 661 660 65 5 80 LCL0 Ү8Ё`1 068`1 £ 
8071 59 0 | РЕ 0 | ¿€O | 660 | 60 | СРО | 750 | 0071 560 СТ 150 ЄЎ 56T 1070 ссе? 6Єб`1 r йт 26 Ор 
060 670 |860) 600 | 060 | </0 €O |650) 101 800 870 9ty 0 LC c £S] сого ИТІ ©6ї`1 єз £ 
981 970 |1860) 000 | #С0 SSO | РЕО0 €O | 1/0 170 6570 LC 0 6076 8870 64070 91171 66771 Ӯ бё] GZ. Б арен 
980 СРО |(6С60|9Г0 | 610 | Er0 | 70 | 770 | 8/70 0 его сс0 9671 0/70 08070 ©16`0 ГІ Є 
од Ж "Н | л | `A "1 1 1 "| К 1 "у T | (шиш) (way) „шоу 4 p q 8 

шо/ DUuel eu uz ішә/ НШІ ІНІН ІНІ шш/ = 
Е ЕКІ ЖЕТІ БЕТТІ 344 BU кмш 









































Вени 
BQ — y 
p = мее шт —\ы 





ЕМ —4 
Жан (е-р 











рр У Е е аг СЫБЫС ММЕН УӘ 70-3 
























































































































































































































































о | “1 |1660|6С01 |8701 tS'SZ | ІСІ | 96°1 | ЗЕ | 00266 | ЄВ`ӨТЇ | 8859 | егер | 66800) е0 | 9¿P'çI | ¿9T'LI 01 
9% | 6971 (Т0ғ0| 5778 |<С01/|06%2| ЕСІ | 8671 | 15°Є | 576 | 0/56 | ¿SS | 68е | bp0ZLL | <С60 | 99601 | Ф7б6 ЖІ 8 Е 
ісе |191 | с0#'0 | 054 | 606 09:0 | єт |002 | се | 5680 | 2808 | 106ғ | 107016 | 007ЄСТ | #0 9596 | тоса 1 
ЕСЕ | ¿ST |60%0| 69/06: |<СМ| СІ |102 | жс | 9650 | 8069 | 0607 | 84590 | иет | 7560 0668 | 16901 9 
сре | егес |2090 | сє |291 | #сӮс | 691 | ес | сг | or6y | весит | 5996 | 966 | 18991| <с60 | 9¿P'€I | ¿9T'LI 01 
?06 | <0с |<290 |0901 IÇ €I | 18:61 |ІІІ | ес | ФГЕ| 8С0ғ | LeLel | 85°8/ |19990 | сбит | е0 | 99601 | ??бІ б 8 бр УТ 
O£ | тос |929'0| 096 | Ттт Zç I| ст | бес | 9ге | 1796 | 86°611 | 8004 | осе | ест | ys5 0 9596 | тогі L 
56051161 |1590| 16% ӘГОГ 6USI ст | OPZ | ¿U£ | <9ЛЕ | 89001 | FCI9 | Є8`661 | 90101| 7560 0668 | 16901 9 
ОРЕ | 8СІ |1860| 9028 |866 | сес | 1 | 1 | ге | євс | Є/7$8 | 211% | 90<66 | 18'ЄС1 | 6160 | сс | ¿9F'SI 01 
ссе | OST |1660| 829 | 18 |8061 | LE'T | ¿LI | ге | 0сес | 88/9 | 6С66 | 26990 | 16121| 6160 8486 | t£€S'`ZI 8 | Қ 
8С6 | ІРІ |%660| 0079 6С1 18891 | ӨСІ | 8/71 | осе | 0012 | #165 | оссе | 00°ЄЄС | сте | 0060 8 | Иги L р 
?С6 | Eyl |%660| Ses | se9 |Ф9 РІ | 861 | 6/71 | тсе | свт | 0606 | 9606 | 112661 | 9066 | осо 05$" 1196 9 
- ?06 | ӘСІ |0860| 606 |199 |061 | 11 |9СІ | 680 | veor | 61 | бги | 11961 | «016 | 9800 61178 | ЕГІ 8 
5 006 | EET |2870 | сӯ | 0/75 |б | ¿çI ¿SI | 98 | 19%І | LO | 9690 | 09691 | 1018 | 9800 96/71, 0886 1 
a 6 9 | 06 | 975/6 
一 S67Z | 6С1 |78С0| ГР” |967 |Р «СІ | 81 | 98% | 0601 | 8SS | 2712 | 6С<ғІ | 0711 | 9820 11179 LSS'8 9 
= I6'T | <с1 |680 | 6ve | 1с | ©6°6 | ЄСЇЇ | 651 | 06'с | 86:01 | £ç6ç | сет | сета | $09 | ¿SCO 199:< ас с 
ш єго | SCI | I8cO|9Ur | 0° |26711! 101 | ВЕТ | сс | зет | ceve | 6881 | ТРЕ | 858'Z9 | 7500 МП 198`6 8 
% 692 | 1С1 |80 | 026 | ғғ |8С01| 801 | 661 | bsc | 8ГОІ | 2860 | 969ғ | «СӨІІ | 91795 | с̧ссо 87879 17% L ы су 
Ж с̧әс | 871 |1860| 006 | 16°Є | Se6 | 8071 | ІТ | 9с | $88 | 17750 | 5671 | «6001 | бкр | SSCO SE6'S 0961. 9 
= 092 | ФГІ |8860| pLz ¿c£ | 8/4 | огт срт | 950 | 994 | 9012 | ссі | 1258 | 96I | со с007< SLE'9 Р с 
©5°© | өсі |<2ғ0| 66% |%09 6/21 | 901 | 861 | ес | ОГЕТ | жағ | 9610 | 087071 | 1/79 | ФРСО 8606 | 065711 01 
pyz | 6С1 |6270| OUT |667 | 501 | 101 | ОРТ | ес | L801 | есе | <С81 | ОСАТ | 6676 | ФҰСО теі 1976 8 | 
OZ | 101 |се0|6Г6 |886 |018 | 8071 | срт | вес | #8 | 1652 | OLvt | 0678 | zc | Syz0 669'5 0921. 9 е 
єс | ¿UI |сеғ0| pz | ОСЕ | 689 | ОГТ |?РІ( вес | 1971 | ї071© | 1971 | 00°0/ | 989 | со 808% SZ1'9 с 
сес | ELT (соғ | voz | ¿S€ | E08 |160 | ст | осс |) 9 | 9812 | 1071 | 6661 | ТОГЕ | 5Szz0 109 197, L 
8Ç¿ | 601 |70%0| 660 |2Г< | S69 | 860 | 9ст | тсс | ce9 | 8081 | (901 | Sc99 | yS ZE | 6200 81С5 17979 9 
SiL ср | OL | СЛ 
ӯсс | 901 |10ғ0| 61 | $99°© |265 |860 | getl|ecr) OPS | 6est | єг6 | 01/5 | se¿¿ | 5Szz0 с0ғ? 609:< с 
SUZ | 701 | OlP'O| МЛ | гс |987 | 860 |6С1|9020| ОРУ | осо | seoL | co'sy | иес | 9200 04<< LYS Y # 
4 97 "A л | “A т É: 1 "1 Ш 1 "у T | (w/¿u)/| (ш/Яң)/| „шоу 1 р q 8 
= шә/ pun sm/ шоу mo/ неш ШЕ НШІ шш/ £ MW 
已 MB Жеп s k Ml ЖШ Ба иш ш КМШ 
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З А ЭМИ J e P H М4 ЗУ РЕ/1 = 关中 | Е 
819 90.6 |<860|8Г66| РАТА ЕЕ 691 0/6 | 676 | 669 | Є8 0р |Є1`7/611|] 617/249 | 0070647 | ОЕ 8ЕСС | 66970 885S ЄР 906756 81 
0/9 660 |8860 | СЕ ЄС | 68779 |8161 1/76 <S tc | 869 | 10996 |9878601 | 77519 | 8878607 | СЄСЄСОС! 66970 57066 6cçL 6r 91 
МА! 00с [6 1/0 
599 I6¢ |0660 | ?Е 27 РРА |69 ЕГ €V | FS'€ | 1779 | 86906 | 177206 | «87066 |17945 | 260081| 07970 9С777Е 189787 УІ 
у59 6876 |0660 €C lh |6667 (ЕГӘІТІ РАС 166 | 779 | 6/758С6 | 717181, | 9ГЕЗР | 6876616 | 06 0/51 17970 19/`6С CT6 L€ а 
УГ9 1972 |6960 |18707 | 7767 (#9°101| 80 |906 | ¿US | Р6'8ӮРС | 997904. | 5S8 TI | СІ”С016 |906771| 6900 679 РЕ 685T "trr ü 91 
90`9 үс | ОЕ О |696 |16 €v 91101 6СС |806 | SUS | 06СС6 | 667169 | 667696 | 0979122 | 169801| 0/50 686706 196786 УІ 
866 CS |7160 |9976 | СЕВЕ | <6%56| ОРС | ОТЕ | 8/75 | 18761 | 76866 | 607606 | 8678666 | €L РСТ 1260 0ўї`9С CTL 55 а ШЕ “ 2 
6875 ҮС |910 |8890 | 6У 26 96841 СС | ЄТЄ | 086 | 05991 | СС /її | 117845 | ОҒ ОРОТ | 607956 1450 EL 616786 01 
8t © ІСС |©8ЄСО|УРЄЄ]РСОР | c€ СӨ, 9ГС ¿Le | SOS | /5°©81 | СС`8ў© | 09°10Є | 6471816 | 706001| 0150 568706 18С6С 91 
076 ЕРО |6860 |9666 | 8756 |9678 | 9ГС | 0876 | 806 | ЕСОӘГ | СРР | Oc TL | 0678061 | 067968 0150 Lye Le 60L YE УІ 
ЄТ 001 091 01/91 
се% 900 |8860 |6/75С6 8C Ice |67<2| /1°© (090 | IS | <СОФІ | 76 50ғ | 906606 |967569Т | 167784 1150 c6S 5C 750706 а 
res 8СС |06c'0 | 6 1С 9 €l 29 6ГЕ | 6876 | tis | РАТЕ | 667966 | 50 90C 69 95[ | 697899 (160 ZL8 6 ST5 SC 01 
SC 8 СС | С5670|0879с |2206 094898 eol 6572 | «27 | С/ЖҰТ tC eOr | 107116 SS 26LL | 167508 0470 18с'8с 10079 91 
1с bee | ®#5Є0 | ЄЕС <5706 | 6612| «61 |176 | РӮ | 197901. | eee | 05908 | Є6'Р89Т | 59 9/4 70 ©$9`9© CS6 EE SI 
476 000 |96560 |78 ЄС |17806 | «СЕРІ rel | 87°С | 927 | ҰСӨП | 7//67Е | ©9°©561 | 8670467 | LL'OCL 14770 L00 SC 968716 ҮТ 
6076 СГС |6660 |08 0С РСС 6/69 561 | 062 | 6/7 | 66701 | 9 46C | 687011. | 061/7ЕТ | 807259 70 999716 009 Lc а ? 9% Еи 
1075 5072 | 90 |6971 |8С616|16<61| 161 | ЄС | 187 | 9868 | 909Ү76 | СӘРІ | 687СС11 | tC 666 ZLt 0 09С81 19С7<С 01 
67 L6'T |7960 |877І РАТ |98 £h 861 | 6070 | 787 TUPU |96561 | 087<01 | 66868 | 607077 £LV 0 88/71 668781 Ш 8 
УІ? сс | 0Р0 | С ЄС FS 8С 8SLT9 rel | ТІСС| СРР | ЄГӮІІ | 68876 | 0Г061 |9С6/01| ОРС 15770 806 5C 9St 05 УІ 
99% 6[Z |9070 | #5 0С | 66%76|1856| 661 РС | 777 | ІС001 | 68 96C | 6/7691 | 60796017 | 667105 1570 ус170С 007 9С а 
867 СГС |60ғ0|87/1|С<СТС|ІСІР| 961 | 95°© ¿V | 08758 | 065702 | 0071 | 0С<16 | 067577 с<70 SLV LI 19С7СС 01 5 Е и 
05 Ӯ РОС | IO | ТЕРГ | ТЕДІ | 8786| 3961 65 С | 0657 | E80L | 6/7661 | 69001 | ESOc | 797596 650 09171 860781 8 
СС 00°© |0070 | ТОӨТ ЕРО | ТОЎ | САТ | РСС | 566 | 6669 | /9`60© | 199Г1 | 6Є°08/ | ТЄЄ с0ғ%0 0ЄЄ`81 TS5 ec а 
РГ? СӨТ | РОРО | #9 ЄТ 1 9591 | ЕЛЕ | РАТ | 9С | 866 | 56766 OF ELI | 197001 | 607059 | 707016 070 FLV SI ZLL 6I 01 
П 08 601 | 8/6 
90% ҮЗІ |(1070|8ГП 96 El ТРОЄ! SLT |800 | 107 | <Гб? | 58/61 | ӨРЕВ | 66616 | 147960 6070 TSS CT 686 `Sl 8 
10% 081 |8070 | 266 |10711|989Сс| 9/71 | 0606 | 007 | 18 %7 | сС1001 cytL | 66757 | 86 CC Є0ў`0 990711 960771 L 


























































































































































































































































































































312. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 4-105 热 轧 工 字 钢 截 面 尺 寸 、 截 面 面 积 、 理 论 重量 及 截面 特性 
有 一 高 度 
/一 腿 宽 度 r 一 内 圆 弧 半径 
d 一 腰 厚 度 一 腿 端 圆 弧 半径 
:一 平均 腿 厚 度 
型 号 截面 尺寸 /mm 截面 面积 | 理论 重量 Есет“ 惯性 半径 /em 截面 系数 /cm 
h b d t r ri /em |/(kg/m) L 1, ü, і, W. W, 
10 100 | 68 | 4.5 | 7.6 | 65 | 3.3 | 14.345 | 11.261 245 33.0 4.14 1.52 49.0 9.72 
12 120 | 74 | 5.0 | 8.4 | 701 3.5 | 17.818 | 13.987 436 46.9 4.95 1.62 72.7 12.7 
12.6 | 126 | 74 | 5.0 | 8.4 | 7.0 | 3.5 | 18.118 | 14.223 488 46.9 5.20 1.61 77.5 12.7 
14 140 | 80 | 5.5 | 91 | 7.5 | 3.8 | 21.516 | 16.890 712 64.4 5.76 1.73 102 16.1 
16 160 | 88 | 60 | 9.9 | 8.0 | 4.0 | 26.131 | 20.513 1130 93.1 6.58 1.89 141 21.2 
18 180 | 94 | 6.5 | 10.7 | 8.5 | 43 | 30.756 | 24.143 1660 122 7.36 2.00 185 26.0 
20а 100 | 7.0 35.578 | 27.929 | 2370 158 8.15 2.12 237 31.5 
20b eu 102 | 9.0 a ы 39.578 | 31.069 | 2500 169 7.96 2.06 250 33.1 
22a 110 | 7.5 42128 | 33.070 | 3400 225 8.99 2.31 309 40.9 
22b еқ 112 | 9.5 ай шалы 46.528 | 36.524 3570 239 8.78 2.27 325 42.7 
24а 116 | 8.0 47.741 | 37.477 | 4570 280 9.77 2.42 381 48.4 
24b “ч 118 | 9.5 52.541 | 41.245 | 4800 297 9.57 2.38 400 50.4 
25а 116 | 8.0 л 48.541 | 38.105 | 5020 280 10.2 2.40 402 48.3 
25Ь = 118 | 10.0 53.541 | 42.030 | 5280 309 9.94 2.40 423 52.4 
27а 122 | 8.5 54.554 | 42.825 | 6550 345 10.9 2.51 485 56.6 
27b ні 124 | 10.5 тарту” 59.954 | 47.064 | 6870 366 10.7 2.47 509 58.9 
28а 122 | 8.5 55.404 | 43.492 | 7110 345 11.3 2.50 508 56.6 
28Ь 0 124 | 10.5 61.004 | 47.888 | 7480 379 11.1 2.49 534 61.2 
30а 126 | 9.0 61.254 | 48.084 | 8950 400 12.1 2.55 597 63.5 
30b | 300 | 128 | 11.0 | 14.4 | 11.0 | 5.5 | 67.254 | 52.794 | 9400 422 11.8 2.50 627 65.9 
30с 130 | 13.0 73.254 | 57.504 | 9850 445 11.6 2.46 657 68.5 
32а 130 | 9.5 67.156 | 52.717 | 11100 | 460 12.8 2.62 692 70.8 
32b | 320 | 132 | 11.5 | 15.0 | 11.5 | 5.8 | 73.556 | 57.741 | 11600 502 12.6 2.61 726 76.0 
32 134 | 13.5 79.956 | 62.765 | 12200 544 12.3 2.61 760 81.2 
Зба 136 | 10.0 76.480 | 60.037 | 15800 552 14.4 2.69 875 81.2 
36b | 360 | 138 | 12.0 | 15.8 | 12.0 | 6.0 | 83.680 | 65.689 | 16500 582 14.1 2.64 919 84.3 
36с 140 | 14.0 90.880 | 71.341 | 17300 612 13.8 2.60 962 87.4 
40а 142 | 10.5 86.112 | 67.598 | 21700 660 15.9 2.77 1090 93.2 
40Ь | 400 | 144 | 12.5 | 16.5 | 12.5 | 63 | 94.112 | 73.878 | 22800 692 15.6 2.71 1140 96.2 
40с 146 | 14.5 102.112 | 80.158 | 23900 727 15.2 2.65 1190 99.6 
45а 150 | 11.5 102.446 | 80.420 | 32200 855 17.7 2.89 1430 114 
45b | 450 | 152 | 13.5 | 18.0 | 13.5 | 6.8 | 111.446 | 87.485 | 33800 894 17.4 2.84 1500 118 
45с 154 | 15.5 120.446 | 94.550 | 35300 938 17.1 2.79 1570 122 
50а 158 | 12.0 119.304 | 93.654 | 46500 | 1120 19.7 3.07 1860 142 
50b | 500 | 160 | 14.0 | 20.0 | 14.0 | 7.0 | 129.304 | 101.504 | 48600 | 1170 19.4 3.01 1940 146 
50с 162 | 16.0 139.304 | 109.354 | 50600 | 1220 19.0 2.96 2080 151 
55а 166 | 12.5 134.185 | 105.335 | 62900 | 1370 21.6 3.19 2290 164 
55b | 550 | 168 | 14.5 | 21.0 | 14.5 | 7.3 | 145.185 | 113.970 | 65600 | 1420 21.2 3.14 2390 170 
55с 170 | 16.5 156.185 | 122.605 | 68400 | 1480 20.9 3.08 2490 175 





















































































































































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 . 313 : 
(8) 
ЕНЕ 截面 尺寸 /mm 截面 面积 | 理论 重量 JE FEE Zc m4 惯性 半径 /cm 截面 系数 /cm 
кейі Б 5 4 Р Р " jem2 |/(kg/m)| I 1, і, і, W. W, 
56a 166 | 12.5 135.435 | 106.316 | 65600 | 1370 22.0 3.18 2340 165 
56b | 560 | 168 | 14.5 |21.0|14.5 | 7.3 | 146.635 | 115.108 | 68500 | 1490 21.6 3.16 2450 174 
56с 170 | 16.5 157.835 | 123.900 71400 | 1560 21.3 3.16 2550 183 
63a 176 | 13.0 154.658 | 121.407 | 93900 | 1700 24.5 3.31 2980 193 
63b | 630 | 178 | 15.0 | 22.0 | 15.0 | 7.5 | 167.258 | 131.298 | 98100 | 1810 24.2 3.29 3160 204 
63е 180 | 17.0 179.858 | 141.189 | 102000 | 1920 23.8 3.27 3300 214 
注 : 表 中 rr、7 的 数据 用 于 孔 型 设计 ， 不 做 交 货 条 件 。 
表 4-106 热 轧 模 钢 截面 尺寸 、 截 面 面 积 、 理 论 重量 及 截面 特性 
/一 高 度 4 
N 52. r— АД 3 
ка 5. 一 腿 端 圆 弧 半 径 
d— [Ж 55 J 
_ Z—Y—Y Б Ү,—Ү, 轴线 间距 离 
:一 平均 腿 厚 度 。“" к 
重心 
ге 截面 | 理论 ER We 
截面 尺寸 /mm ЕРЕ Исет 惯性 半径 /em | 截面 系数 /cm? | 距离 
型 号 面积 重量 
Е Хет 
/em? /(kg/m) е 
h b d £ г ті 1, 1, Di L, і, W. W, % 
5 50 | 37 | 4.5 | 70 | 7.0 | 3.5 | 6.928 | 5.438 | 26.0 | 8.30 | 209 | 1.94 |110 | 10.4 | 3.55 | 1.35 
6.3 63 | 40 | 48 | 75 | 7.5 | 3. | 8451 | 6.634 | 50.8 | 11.9 | 284 | 2.45 | 1.19 | 16.1 | 4.50 | 1.36 
6.5 | 65 | 40 | 43 | 75 | 75 | 3.8 | 8.547 | 6.709 | 55.2 | 12.0 | 28.3 | 2.54 | 1.19 | 17.0 | 4.59 1.38 
8 80 | 43 | 50 | 8.0 | 8.0 | 40 | 10.248 | 8.045 | 101 | 166 | 374 | 315 | 1.27 | 25.3 | 5.79 | 1.43 
10 | 100 | 48 | 5.3 | 8.5 | 8.5 | 4.2 | 12.748 | 10.007 | 198 | 25.6 | 54.9 | 3.95 | 1.41 | 39.7 | 7.80 | 1.52 
12 | 120 | 53 | 5.5 | 90 | 9.0 | 45 | 15.362 | 12.059 | 346 | 37.4 | 77.7 | 4.75 | 1.56 | 57.7 | 10.2 | 1.62 
12.6 | 126 | 53 | 5.5 | 9.0 | 9.0 | 4.5 | 15.692 | 12.318 | 391 | 38.0 | 77.1 | 4.95 | 1.57 | 62.1 | 10.2 1.59 
14а 58 | 6.0 18.516 | 14.535 | 564 | 53.2 | 107 | 5.52 | 1.70 | 80.5 | 13.0 | 1.71 
140 95 | 9.5 | 4.8 
14b 60 | 8.0 21.316 | 16.733 | 609 | 61.1 | 121 | 5.35 | 1.69 | 87.1 | 14.1 | 1.67 
16а 63 | 6.5 21.962 | 17.24 | 866 | 73.3 | 144 | 6.28 | 1.83 | 108 | 16.3 | 1.80 
160 10.0 | 10.0 | 15.0 
16Ь 65 | 8.5 25.162 | 19.752 | 935 | 83.4 | 161 | 6.10 | 1.82 | 117 | 17.6 11.75 
18а 68 | 7.0 25.699 | 20.174 | 1270 | 98.6 | 190 | 7.04 | 1.96 | 141 | 20.0 | 1.88 
180 10.5 | 10.5 | 5.2 
18b 70 | 9.0 29.299 | 23.000 | 1370 | 111 | 210 | 6.84 | 1.95 | 152 | 21.5 | 1.84 
20а 73 | 7.0 28.837 | 22.637 | 1780 | 128 | 244 | 7.86 | 2.11 | 178 | 242 2.01 
200 11.0 | 11.0 | 5.5 
20b 75 | 9.0 32.837 | 25.777 | 1910 | 144 | 268 | 7.64 | 2.09 | 191 | 25.9 | 1.95 
22a 77 | 7.0 31.846 | 24.999 | 2390 | 158 | 298 | 8.67 |223 | 218 | 282 2.10 
220 11.5 | 11.5 | 5.8 
22Ь 79 | 9.0 36.246 | 28.453 | 2570 | 176 | 326 |842 |221 | 234 | 30.1 | 2.03 
24a 78 | 7.0 34.217 | 26.860 | 3050 | 174 | 325 | 9.45 | 2.25 | 254 | 30.5 | 2.10 
24Ь | 240 | 80 | 9.0 39.017 | 30.628 | 3280 | 194 | 355 | 917 |223 | 274 | 32.5 |2.03 
24с 82 | 11.0 РЫР РУ 43.817 | 34.396 | 3510 | 213 | 388 | 8.96 | 2.21 | 293 | 34.4 | 2.00 
25а 78 | 7.0 : : ` 34.917 | 27.410 | 3370 | 176 | 322 | 9.82 | 2.24 | 270 | 30.6 | 2.07 
25b | 250 | 80 | 9.0 39.917 | 31.335 | 3530 | 196 | 353 | 9.41 | 2.22 | 182 | 32.7 1.98 
25с 82 | 11.0 44.917 | 35.260 | 3690 | 218 | 384 | 9.07 | 2.21 | 295 | 35.9 1.92 

































































































































































































































































































































































· 314. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
А И 重心 
型 号 截面 尺寸 /mm 2, ІНЕН Ze mi 惯性 半径 /em | 截面 系数 /cm3 | 距离 
5 Nš /em 
һ П 4 i кин Без! Оу») 1, 1 1, i і, w | Ww |7, 
27a 82 | 7.5 39.284 | 30.838 | 4360 | 216 | 393 | 10.5 | 2.34 | 323 | 35.5 2.13 
27b | 270 | 84 | 9.5 44.684 | 35.077 | 4690 | 239 | 428 | 10.3 | 2.31 | 347 | 37.7 2.06 
27с 86 | 11.5 50.084 | 39.316 | 5020 | 261 | 467 |101 |228 | 372 | 39.8 2.03 
28а 82 | 7.5 ылығы; 40.034 | 31.427 | 4760 | 218 | 388 | 10.9 | 2.33 | 340 | 35.7 |210 
28Ь | 280 | 84 | 9.5 45.634 | 35.823 | 5130 | 242 | 428 | 10.6 | 2.30 | 366 | 37.9 2.02 
28с 86 | 11.5 51.234 | 40.219 | 5500 | 268 | 463 | 10.4 | 2.29 | 393 | 40.3 | 1.95 
30а 85 | 7.5 43.902 | 34.463 | 6050 | 260 | 467 | 11.7 | 2.43 | 403 | 411 2.17 
30b 30 | 87 | 9.5 | 13.5 | 13.5 | 6.8 | 49.902 | 39.173 | 6500 | 289 | 515 | 11.4 | 2.41 | 433 | 44.0 |213 
30с 89 | 11.5 55.902 | 43.883 | 6950 | 316 | 560 | 11.2 | 2.38 | 463 | 46.4 | 2.09 
32a 88 | 8.0 48.513 | 38.083 | 7600 | 305 | 552 | 12.5 | 2.50 | 475 | 46.5 | 2.24 
32b | 320 | 90 | 10.0 | 14.0 | 14.0 | 7.0 | 54.913 | 43.107 | 8140 | 336 | 593 | 12.2 | 2.47 | 509 | 49.2 2.16 
32с 92 | 12.0 61.313 | 48.131 | 8690 | 374 | 643 | 11.9 | 2.47 | 543 | 52.6 | 2.09 
36a 96 | 9.0 60.910 | 47.814 |11900 455 | 818 |140 | 2.73 | 660 | 63.5 | 2.44 
36b | 360 | 98 | 11.0 | 16.0 | 16.0 | 8.0 | 68.110 | 53.466 | 12700) 497 | 880 | 13.6 | 2.70 | 703 | 66.9 | 2.37 
36с 100 | 13.0 75.310 | 59.118 | 13400) 536 | 948 | 13.4 | 2.67 | 746 | 70.0 | 2.34 
40а 100 | 10.5 75.068 | 58.928 | 17600 | 592 | 1070 | 15.3 | 2.81 | 879 | 78.8 2.49 
40Ь | 400 | 102 | 12.5 | 18.0 | 18.0 | 9.0 | 83.068 | 65.208 18600 640 | 114 | 15.0 | 2.78 | 932 | 82.5 2.44 
40c 104 | 14.5 91.068 | 71.488 | 19700 | 688 | 1220 | 14.7 | 2.75 | 9.86 | 86.2 | 2.42 
注 : hr. гү 的 数据 用 孔 型 设计 ， 不 做 交 货 条 件 。 
24-107 热 轧 | 型 钢 截面 尺寸 、 截 面 面 积 、 理 论 重量 及 截面 特性 
B 一 长 边 宽度 
/一 短 边 宽度 
7 一 长 边 厚 度 
4 一 短 边 厚度 
г РИА 
7 一 边 端 圆 弧 半 径 
7 一 重心 距离 
型 号 截面 尺寸 /mm 截面 面积 | 理论 重量 | 惯性 和 矩 上 | 重心 距离 Yo 
B b p d r Pi /ет2 /(kg/m) /em’ /cm 
L250x90x9x13 9 13 33.4 26.2 2190 8.64 
L250x90x10.5x15 250 | 90 105 | 15 38.5 30.3 2510 8.76 
L250x90x11.5x16 11.5 | 16 15 | 7.5 41.7 32.7 2710 8.90 
L300x100x10.5x15 ТЕ 10.5 | 15 45.3 35.6 4290 10.6 
1300х100х 11.5х16 11.5 | 16 49.0 38.5 4630 10.7 
1350х120х 10.5х16 10.5 | 16 54.9 43.1 7110 12.0 
L350x120x11.5x18 ы 11.5 | 18 60.4 47.4 7780 12.0 
1400х120х11.5х23 400 | 120 | 11.5 23 И (и 71.6 56.2 11900 13.3 
1450х120х 11.5х25 450 | 120 | 11.5 | 25 79.5 62.4 16800 15.1 
1.500х 120х 12.5х33 Тат 12.5 | 33 98.6 77.4 25500 16.5 
1.500х 120х 13.5х35 13.5 | 35 105.0 82.8 27100 16.6 
































第 4 章 机械 工程 常用 材料 . 315 . 














































































































































































































表 4-108 角钢 尺寸 、 外 形 允 许 偏差 (摘自 GB/T 705--2006) (单位 : mm) 
项 H ЕЕ 允许 偏差 _ 图 示 
等 边 角 钢 不 等 边 角 钢 
边 宽度 ”<56 +0.8 +0.8 
ТУ >56-90 +1.2 +1.5 
кал >90-140 # 1.8 +2.0 
>140-200 2.5 +2.5 
>200 +3.5 +3.5 
边 宽度 ?<56 +0.4 
me >56~90 +0.6 
5 >90-140 +0.7 
> 140-200 +1.0 
>200 +1.4 
顶端 直角 a< 50' 
а 
每 米 弯 =3mm 
эш 4. 0.30% TE F. Zt КШ 
Ф 不 等 边 角 钢 按 长 边 宽度 p. 
表 4-109 ІЗ, ШАЛ, ЖЕАЗҒНЗЕ (А СВИТ 705—2006) (Í: mm) 
项 目 数 值 允许 偏差 图 ж 
<100 +£1. 5 
高 度 100~ <200 +2.0 
(h) 200~ <400 +3.0 
三 400 +4.0 
<100 +1.5 
100-<150 +2. 0 
腿 宽 度 150~ <200 +2.5 
(b) 200- <300 +3.0 
300- <400 +3.5 
2400 +4. 0 
<100 +0. 4 
= 100- <200 +0. 5 
. 200 ~ <300 +0.7 
300 ~ <400 +0. 8 
2400 +0. 9 
项 目 数 值 
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- 316 ` 机 械 设计 师 手 册 ( 上册) 
( 续 ) 
项 H Ж 值 图 ж 
| 
| 
ч 70. 154 | | 
(W) | | 
| “ 
-+ 
аз 每 米 弯 = 2mm 
u тзн ДП E < ü KC B 0. 20% 
弯曲 度 适用 于 上 下 .左右 大 弯曲 
тин БЖ Ж < 3mm 
7 ЖАЛЫН EF И 0. 30% 
表 4-110 上 型 钢 尺 寸 、 外 形 允 许 偏差 (摘自 GB/T 705—2006) (单位 : mm) 
项 日 允许 偏差 图 ж 
(в,5) +4.0 
Ка (р) Ку 
р 
520 +2. 0 Б 
边 `. -0.4 
ғ | 短 边 
= | 厚度 >20-30 Шы. Қ 
-0.5 
(d) Y 
+2. 5 k 
>30-35 си 
垂 吉 度 Т<2.5%Ь 
(Т) Т<2.5%Ь 
ы 
| 
| 
长 边 平 直 度 | 
СР) Ws0.15D | 
W 
РЕТ бе 每 米 弯曲 3mm НЕЕ А 
Ен э 8 JC EE BJ 0.309 适用 于 上 下 КИШ 
型 钢 长 度 人 允许 偏差 : 长 度 < gm 的 允许 偏差 лош ылас ы 
mm， 长 度 >8m 的 允许 偏差 "mm。 о о о н е 
Ж 7. 85в/ст? 计算 。 经 供需 双方 协商 并 在 合同 中 注 明 ， 

型 钢 的 截面 积 计 算 公 式 见 下 表 。 = m 

тте | — = 也 可 按 实际 重量 交 货 。 

型 钢 种 类 计 тт Е КӨКТЕ 
ен н 根据 双方 协议 ， 型 钢 的 每 米 重量 多 许 偏差 不 应 
ТІГІ һа+21( 5—4) +0. 349017272) 超过 ”9% 。 

等 边 角 钢 4(25-4) +0.215(т -2г1) 4.3.6.3 АЖ H Ж n 8 ТАНЫ ( 见 表 4-111~ 
不 等 边 角 钢 d( B+b-d)+0.215(r”-2r1) 

工 型 钢 BD+d(b-D)+0.215(r2-r1) 表 4-116) 











































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 317. 

表 4-111 H 型 钢 截面 尺寸 、 截 面 面 积 、 理 论 重量 及 截面 特性 (摘自 GB/T 11263--2010) 

H 高 度 

B 宽度 

t 一 一 腹 板 厚度 

t, — B Z JE BE 

а ТЕЕ 
型 号 截面 尺寸 /mm 截面 | 理论 | 惯性 矩 /rem4 | 惯性 半径 /em | 截面 模 数 /cms 

类 别 | (高 度 x 宽 度 )/ 面积 / | 重量 / 

(ттхтт) H B 1, 1, Ë У" 1, i і, W. W, 
100x100 100 100 6 8 8 21.58 16.9 378 134 4.18 2.48 75.6 26.7 
125x125 125 125 6.5 9 8 30.00 23.6 839 293 5.28 3.12 134 46.9 
150x150 150 150 7 10 8 39.64 31.1 1620 563 6.39 3.76 216 75.1 
175x175 175 175 7:5 11 13 51.42 40.4 2900 984 7.50 4.37 331 112 

200 200 8 12 13 63.53 49.9 4720 1600 8.61 5.02 472 160 

005200 “200 204 12 12 13 71:53 56.2 4980 1700 8.34 4.87 498 167 

“244 | 252 11 11 13 81.31 63.8 8700 2940 10.3 6.01 713 233 

250х250 250 250 9 14 13 91.43 71.8 10700 | 3650 10.8 6.31 860 292 
*250 | 255 14 14 13 103.9 81.6 11400 | 3880 10.5 6.10 912 304 

* 294 | 302 12 12 13 106.3 83.5 16600 | 5510 12.5 7.20 1130 365 

300х300 300 300 10 15 13 118.5 93.0 20200 | 6750 13.1 7.55 1350 450 
“300 305 15 15 13 133.5 105 21300 | 7100 12.6 7.29 1420 466 

“338 351 13 13 13 133.3 105 27700 | 9380 14.4 8.38 1640 534 

*344 | 348 10 16 13 144.0 113 32800 | 11200 15.1 8.83 1910 646 

HW 350x350 “344 | 354 16 16 13 164.7 129 34900 | 11800 14.6 8.48 2030 669 
350 350 12 19 13 171.9 135 39800 | 13600 15.2 8.88 2280 776 

“350 | 357 19 19 13 196.4 154 42300 | 14400 14.7 8.57 2420 808 

“388 | 402 15 15 22 178.5 140 49000 | 16300 16.6 9.54 2520 809 

*394 398 11 18 22 186.8 147 56100 | 18900 17.3 10.1 2850 951 

*394 405 18 18 22 214.4 168 59700 | 20000 16.7 9.64 3030 985 

400 400 13 21 22 218.7 172 66600 | 22400 17.5 10.1 3330 1120 

400х400 “400! 408 21 21 22 250.7 197 70900 | 23800 16.8 9.74 3540 1170 
“414 | 405 18 28 22 295.4 232 92800 | 31000 17.7 10.2 4480 1530 

“428 | 407 20 35 22 360.7 283 119000 39400 18.2 10.4 5570 1930 

“458 | 417 30 50 22 528.6 415 187000 60500 18.8 10.7 8170 2900 

“498 | 432 45 70 22 770.1 604 298000 94400 19.7 11.1 12000 4370 

“492 | 465 15 20 22 258.0 202 117000 33500 | 21.3 11.4 4770 1440 

500х500 * 502! 465 15 25 22 304.5 239 146000 | 41900 21.9 11.7 5810 1800 
*502| 470 20 25 22 329.6 259 151000 | 43300 | 21.4 11.5 6020 1840 

150х100 148 100 6 8 26.34 20.7 1000 150 6.16 2.38 135 30.1 

200х150 194 150 6 8 38.10 29.9 2630 507 8.30 3.64 271 67.6 
250х175 244 173 + 11 13 55.49 43.6 6040 984 10.4 4.21 495 112 
300х200 294 200 8 12 13 71.05 55.8 11100 1600 12.5 4.74 756 160 

* 298 201 9 14 13 82.03 64.4 13100 | 1900 12.6 4.80 878 189 
HM 350x250 340 250 9 14 13 99.53 78.1 21200 | 3650 14.6 6.05 1250 292 

400х300 390 300 10 16 13 133.3 105 37900 | 7200 16.9 7.35 1940 480 

450х300 440 300 11 18 13 153.9 121 54700 | 8110 18.9 7.25 2490 540 
“482 | 300 11 15 13 141.2 111 58300 | 6760 20.3 6.91 2420 450 
а 488 300 11 18 13 159.2 125 68900 | 8110 20.8 7.13 2820 540 


















































































































































































































































“318. 机 械 设计 师 手 册 ( + JE) 
( 续 ) 
型 号 截面 尺寸 /mm 截面 理论 Е ет“ 惯性 半径 /cm 截面 模 数 /cm 
类 别 | (高 度 x 宽度 )/ 面积 /| 重量 / 
(mmxmm) H B ц 1, г cm2 | (kg/m) 1, 1, Шы L W. W, 
* 544! 300 11 15 13 148.0 116 76400 | 6760 227 6.75 2810 450 
200300 * 550 | 300 11 18 13 166.0 130 89800 8110 23.3 6.98 3270 540 
HM * 582 | 300 12 17 13 169.2 133 98900 | 7660 24.2 6.72 3400 511 
600х300 588 | 300 12 20 13 187.2 147 114000 9010 24.7 6.93 3890 601 
* 594! 302 14 23 13 217.1 170 13400 10600 | 24.8 6.97 | 4500 700 
* 100х550 100 50 5 7 8 11.84 9.30 187 14.8 3.97 1.11 37.5 5.91 
“125х60 125 60 6 8 8 16.68 13.1 409 29.1 4.95 1.32 65.4 9.71 
150х75 150 75 5 7 8 17.84 14.0 666 49.5 6.10 1.66 88.8 13.2 
175х90 175 90 5 8 8 22.89 18.0 1210 97.5 7.25 2.06 138 21.7 
“198 99 4.5 7 8 22.68 17.8 1540 113 8.24 2.23 156 22.9 
200x100 
200 | 100 | 5.5 8 8 26.66 20.9 1810 134 8.22 2.23 181 26.7 
Ере “248 | 124 5 8 8 31.98 25.1 3450 255 10.4 2.82 278 41.1 
250 | 125 6 9 8 36.96 29.0 3960 294 10.4 2.81 317 47.0 
3065850 “298 149 | 5.5 8 13 | 40.80 32.0 6320 442 12.4 3.29 424 59.3 
300 | 150 | 6.5 9 13 | 46.78 36.7 7210 508 12.4 3,29 481 67.7 
“346 | 174 6 9 13 52.45 41.2 11000 | 791 14.5 3.88 638 91.0 
м: 350 | 175 7 11 13 62.91 49.4 13500 | 984 14.6 3.95 771 112 
400х150 400 | 150 8 13 13 70.37 55.2 18600 | 734 16.3 3.22 929 97.8 
SO “396 | 199 7 11 13 71.41 56.1 19800 | 1450 16.6 4.50 999 145 
400 | 200 8 13 13 83.37 65.4 | 23500 | 1740 16.8 4.56 1170 174 
“446 | 150 7 12 13 66.99 52.6 |22000) 677 18.1 3.17 985 90.3 
ТАРАУ 450 | 151 8 14 13 77.49 60.8 25700 | 806 18.2 3.22 1140 107 
450х200 7446 | 199 8 12 13 82.97 65.1 28100 | 1580 18.4 4.36 1260 159 
450 | 200 9 14 13 95.43 74.9 |32900 | 1870 18.6 4.42 1460 187 
“470| 150 7 13 13 71.53 56.2 |26200) 733 19,1 3.20 1110 97.8 
475х150 “475 | 151.5) 8.5 | 15.5 13 86.15 67.6 |31700) 901 19.2 3.23 1330 119 
HN 482 |153.5 | 10.5 19 13 106.4 83.5 39600 | 1150 19.3 3.28 1640 150 
“492 | 150 7 12 13 70.21 55.1 27500 677 19.8 3.10 1120 90.3 
500x150 “500| 152 9 16 13 92.21 72.4 | 37000) 940 20.0 3,19 1480 124 
504 | 153 10 18 13 103.3 81.1 41900 | 1080 20.1 3.23 1660 141 
* 496 | 199 9 14 13 99.29 77.9 |40800 | 1840 20.3 4.30 1650 185 
500х200 500 | 200 10 16 13 112.3 88.1 46800 | 2140 20.4 4.36 1870 214 
* 506 | 201 11 19 13 129.3 102 55500 | 2580 20.7 4.46 2190 257 
* 546 | 199 9 14 13 103.8 81.5 50800 | 1840 22.1 4.21 1860 185 
са 550 | 200 10 16 13 117.3 92.0 |58200 | 2140 22.3 4.27 2120 214 
“506| 199 10 15 13 117.8 92.4 |66600 | 1980 23.8 4.09 2240 199 
600х200 600 | 200 11 17 13 131.7 103 75600 | 2270 24.0 4.15 2520 227 
"606 201 12 20 13 149.8 118 88300 | 2720 24.3 4.25 2910 270 
* 625 |198.5| 13.5 | 17.5 13 150.6 118 88500 | 2300 24.2 3.90 2830 231 
625х200 630 | 200 15 20 13 170.0 133 101000) 2690 24.4 3.97 3220 268 
“638 | 202 17 24 13 198.7 156 |122000| 3320 24.8 4.09 3820 329 
“646 | 299 10 15 13 15285 120 11000 6690 26.9 6.61 3410 447 
650х300 “650 | 300 11 17 13 171.2 134 125000) 7660 27.0 6.68 3850 511 
“656 | 301 12 20 13 195.8 154 |147000| 9100 27.4 6.81 4470 605 
“692 | 300 13 20 18 207.5 163 168000| 9020 28.5 6.59 | 4870 601 
700309 700 | 300 13 24 18 | 231.5 182 |197000| 10800 | 29.2 6.83 5640 721 
750х800 * 734 | 299 12 16 18 182.7 143 161000, 7140 29.7 6.25 4390 478 
“742 | 300 13 20 18 | 214.0 168 197000 9020 30.4 6.49 5320 601 








%4% 机 械 工程 常用 材料 9199 























































































































































































































(Ж) 
型 号 截面 尺寸 /mm 截面 | 理论 | 惯性 矩 /em4 | 惯性 半径 /em | 截面 模 数 /cm? 
| | (高 度 x 宽 度 )/ 面积 / | 重量 / 
(ттхтт) Н В Ë: га г ст? | (Квт) 1, 1, ü. і, W. W, 
*750 | 300 13 24 18 238.0 187 231000 | 10800 | 31.1 6.74 6150 721 
Шыны “758! 303 16 28 18 284.8 224 276000 | 13000 | 31.1 6.75 7270 859 
“792 | 300 14 22 18 239.5 188 248000) 9920 32.2 6.43 6270 661 
S09 30 800 300 14 26 18 263.5 207 286000 11700 33.0 6.66 7160 781 
*834 298 14 19 18 227.5 179 251000) 8400 33.2 6.07 6020 564 
“842 | 299 15 23 18 259.7 204 298000 10300 | 33.9 6.28 7080 687 
520300 *850 300 16 27 18 292.1 229 346000 | 12200 | 34.4 6.45 8140 812 
* 858) 301 17 31 18 324.7 255 395000 14100 34.9 6.59 9210 939 
* 890 | 299 15 23 18 266.9 210 339000 | 10300 | 35.6 6.20 7610 687 
900х300 900 300 16 28 18 305.8 240 404000 | 12600 | 36.4 6.42 8990 842 
*912 | 302 18 34 18 360.1 283 491000 | 15700 36.9 6.59 10800 1040 
* 970 | 297 16 21 18 276.0 217 393000! 9210 37.8 9:7 8110 620 
*980 298 17 26 18 315.5 248 472000 | 11500 | 38.7 6.04 9630 772 
1000х300 “990 298 17 31 18 345.3 271 544000 | 13700 39.7 6.30 11000 921 
“1000| 300 19 36 18 395.1 310 634000 | 16300 | 40.1 6.41 12700 1080 
“ 1008) 302 21 40 18 439.3 345 712000 | 18400 | 40.3 6.47 14100 1220 
95 48 3.2 4.5 8 7.620 5.98 115 8.39 3.88 1.04 24.2 3.49 
и 97 49 4 9:9 8 9.370 7.36 143 10.9 3.91 1.07 29.6 4.45 
100х100 96 99 4.5 6 8 16.20 12.7 272 97.2 4.09 2.44 56.7 19.6 
118 58 3.2 4.5 8 9.250 7.26 218 14.7 4.85 1.26 37.0 5.08 
ное 120 59 4 эр] 8 11.39 8.94 271 19.0 4.87 1.29 45.2 6.43 
125х125 119 123 4.5 6 8 20.12 15.8 532 186 5.14 3.04 89.5 30.3 
145 73 3.2 4.5 8 11.47 9.00 416 29.3 6.01 1.59 57.3 8.02 
а 147 74 4 5.5 8 14.12 11.1 516 37.3 6.04 1.62 70.2 10.1 
ТРГ 139 97 3.2 4.5 8 13.43 10.6 476 68.6 5.94 2.25 68.4 14.1 
142 99 4.5 6 8 18.27 14.3 654 97.2 5.98 2.30 92.1 19.6 
144 148 5 8 27.76 21.8 1090 378 6.25 3.69 151 51.1 
е 147 149 6 8.5 8 33.67 26.4 1350 469 6.32 3.73 183 63.0 
168 88 3.2 | 4.5 8 13.55 10.6 670 51.2 | 7.02 1.94 | 79.7 11.6 
175x90 
171 89 4 6 8 17.58 13.8 894 70.7 7.13 2.00 105 15.9 
167 173 5 7 13 33.32 26.2 1780 605 7.30 4.26 213 69.9 
175х175 
172 175 6.5 9.5 13 44.64 35.0 2470 850 7.43 4.36 287 97.1 
193 98 3.2 4.5 8 15.26 12.0 994 70.7 8.07 2.15 103 14.4 
200х100 
196 99 4 6 8 19.78 15.5 1320 97.2 8.18 2.21 135 19.6 
200х150 188 149 4.5 6 8 26.34 20.7 1730 331 8.09 3.54 184 44,4 
200х200 192 198 6 8 13 43.69 34.3 3060 1040 8.37 4.86 319 105 
250x125 244 124 4.5 6 8 25.86 20.3 2650 191 10.1 2.71 217 30.8 
250х175 238 173 4.5 8 13 39.12 30.7 4240 691 10.4 4.20 356 79.9 
300х150 294 148 4.5 6 13 31.90 25.0 4800 325 12.3 3.19 327 43.9 
300x200 286 198 6 8 13 49.33 38.7 7360 1040 12.2 4.58 515 105 
350х175 340 173 4.5 6 13 36.97 29.0 7490 518 14.2 3.74 441 59.9 
400x150 390 148 6 8 13 47.57 37.3 11700 434 15:7 3.01 602 58.6 
400х200 390 | 198 6 8 13 | 55.57 | 43.6 |14700 | 1040 | 16.2 | 4.31 752 105 
注 : 1. 表 中 同一 型 号 的 产品 ， 其 内 侧 尺寸 高 度 一 致 。 
2. 表 中 截面 面积 计算 公式 为 : “i (H-26)+2Bi+0.85827 „ 
з. 表 中 “* ”表示 的 规格 为 市 场 非常 用 规格 。 























- 320. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 4-112 22 T 型 钢 截面 尺寸 、 截 面 面 积 、 理 论 重量 及 截面 特性 (摘自 GB/T 11263 一 2010) 




































































h 高 度 
B 一 一 宽度 
t1 一 一 腹 板 厚度 
ЖЗ 
Ci 一 一 重心 
М 
ж| 型 号 截面 尺寸 /mm 截面 | 理论 JR PE SE спі 惯性 半径 /| 截面 模 数 / 对 应 H 
别 (高 度 x 宽度 )/ 面积 /| 重量 / em сш? 型 钢 系 
( mmxmm ) H В ti ta cm? (kg/m) 1, 1, L, 1, W. W, cm 列 钢 号 
50x100 50 100 6 8 8 |10.79| 8.47 16.1 | 66.8 | 1.22 | 2.48 | 4.02 | 13.4 | 1.00 | 100х100 
62.5х125 62.5 125 | 6.5 9 8 15.00 11.8 35.0 147 1.52 | 3.12 | 6.91 | 23.5 | 1.19 | 125х125 
75х150 75 150 7 10 8 19.82 15.6 66.4 | 282 1.82 | 3.76 | 10.8 | 37.5 | 1.37 | 150х150 





87.5х175 87.5 | 175 | 7.5 | 11 13 25.71] 202 115 | 492 | 2.11 | 4.37 | 15.9 | 56.2 | 1.55 | 175х175 





100 | 200 8 12 13 |31.76| 24.9 184 | 801 |2.40 | 5.02 | 22.3 | 80.1 | 1.73 
100х200 200х200 
100 | 204 | 12 12 13 |35.76| 281 256 | 851 | 2.67 | 4.87 | 32.4 | 83.4 | 2.09 








125 | 250 9 14 13 |45.71| 35.9 412 | 1820 | 3.00 | 6.31 | 39.5 | 146 | 2.08 
125х250 250х250 
125 | 255 14 14 13 |51.96| 40.8 589 | 1940 | 3.36 | 610 | 59.4 | 152 | 2.58 








147 | 302 | 12 12 13 |5316| 41.7 857 | 2760 | 4.01 | 7.20 | 72.3 | 183 | 2.85 
TW 150x300 150 | 300 | 10 15 13 |59.22| 46.5 798 | 3380 | 3.67 | 7.55 | 63.7 | 225 | 2.47 |300х300 
150 | 305 15 15 13 |66.72| 52.4 1110 | 3550 | 4.07 | 7.29 | 92.5 | 233 | 3.04 











172 | 348 10 16 13 |72.00| 56.5 1230 | 5620 | 4.13 | 8.83 | 847 | 323 | 2.67 
175х350 350х350 
175 | 350 | 12 19 13 |85.94| 67.5 1520 | 6790 | 4.20 | 8.88 | 104 | 388 | 2.87 








194 | 402 | 15 15 | 22 |89.22| 70.0 2480 | 8130 | 5.27 | 9.54 | 158 | 404 | 3.70 
197 | 398 | 11 18 | 22 |93.40| 73.3 2050 | 9460 | 4.67 | 101 | 123 | 475 | 3.01 
200 | 400 | 13 |21 22 |109.3| 85.8 2480 |11200| 4.75 | 101 | 147 | 560 | 3.21 
200х400 400х400 
200 | 408 | 21 21 22 |125.3| 98.4 3650 |11900| 5.39 | 9.74 | 229 | 584 | 4.07 
207 | 405 18 | 28 | 22 147.7 116 3620 |15500| 4.95 | 10.2 | 213 | 766 | 3.68 


214 | 407 | 20 | 35 | 22 |180.3 142 4380 |19700 | 4.92 | 10.4 | 250 | 967 | 3.90 




















75х100 74 100 8 113.17 | 10.3 51.7 | 75.2 | 1.98 | 2.38 | 8.84 | 15.0 | 1.56 | 150х100 





100х150 97 150 8 |19.05 15.0 124 | 253 | 2.55 | 3.64 | 15.8 | 33.8 | 1.80 | 200х150 








12 13 |35.52| 27.9 571 801 | 4.00 | 4.74 | 48.2 | 80.1 | 2.85 
14 13 |41.01| 322 661 | 949 | 4.01 | 4.80 | 55.2 | 94.4 | 2.92 


150х200 300х200 








6 
6 
125х175 122 175 7 11 13 |27.74| 21.8 288 | 492 | 3.22 | 421 | 291 | 56.2 | 2.28 |250х175 
8 
9 
9 


175х250 170 | 250 14 13 |49.76| 391 1020 | 1820 | 4.51 | 6.05 | 73.2 | 146 | 3.11 | 350х250 





200х300 195 | 300 | 10 16 13 |66.62| 52.3 1730 | 3600 | 5.09 | 7.35 | 108 | 240 | 3.43 | 400х300 





ТМ 225х300 220 | 300 | 11 18 13 |76.94| 60.4 2680 | 4050 | 5.89 | 7.25 | 150 | 270 | 4.09 | 450х300 





241 300 | 11 15 13 |70.58| 55.4 3400 | 3380 | 6.93 | 6.91 | 178 | 225 | 5.00 
250х300 500х300 
244 | 300 | 11 18 13 79.58] 62.5 3610 | 4050 | 6.73 | 713 | 184 | 270 | 4.72 








272 | 300 | 11 15 13 |73.99| 58.1 4790 | 3380 | 8.04 | 675 | 225 | 225 | 5.96 
275х300 550х300 
275 | 300 | 11 18 13 |82.99| 65.2 5090 | 4050 | 7.82 | 6.98 | 232 | 270 | 5.59 








291 300 | 12 17 13 |84.60| 66.4 6320 | 3830 | 8.64 | 6.72 | 280 | 255 | 6.51 
300х300 294 | 300 | 12 | 20 13 93.60] 73.5 6680 | 4500 | 8.44 | 6.93 | 288 | 300 | 6.17 | 600х300 
297 | 302 | 14 | 23 13 |108.5| 85.2 7890 | 5290 | 8.52 | 6.97 | 339 | 350 | 6.41 











50х50 50 50 5 7 8 |5.920| 4.65 11.8 | 7.9 1.41 | 1.11 | 3.18 | 2.95 | 1.28 | 100х50 





TN 62.5х60 62.5 60 6 8 8 |8.340| 6.55 27.5 | 14.6 | 1.81 | 1.32 | 5.96 | 4.85 | 1.64 | 125х60 





















































75х75 75 79 5 4 8 |8.920| 7.00 42.6 | 247 | 2.18 | 1.66 | 7.46 | 6.59 | 1.79 | 150х75 














































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 4321. 
(Ж) 
ИСЕ 截面 尺寸 /om щш] 理论 тенге | ЖЕЕ | БВ | 重心 | 对 应 
别 (高 度 x 宽 度 )/ 面积 / 重量 / Шанды ст cm3 Сү/ 型 钢 系 
(mmxmm) H В ц % a em2 | (kg/m) 1, 1, 1. і, ШЕ ШЕ ст 列 钢 号 
85.5 89 4 6 8 |8.790| 6.90 53.7 | 35.3 | 2.47 | 2.00 | 8.02 | 7.94 | 1.86 
87. 5x90 175x90 
87.5 90 5 8 8 |11.44| 8.98 70.6 | 48.7 | 2.48 | 2.06 | 10.4 | 10.8 | 1.93 
99 99 4.5 7 8 |11.34| 8.90 93.5 | 56.7 | 2.87 | 223 | 12.1 | 11.5 | 2.17 
100x100 200х 100 
100 100 | 5.5 8 8 113.33 10.5 114 | 66.9 | 2.92 | 2.23 | 14.8 | 13.4 | 2.31 
124 124 5 8 8 |15.99| 12.6 207 127 | 3.59 | 2.82 | 21.3 | 20.5 | 2.66 
125х125 250х125 
125 125 6 9 8 |18.48 14.5 248 147 | 3.66 | 2.81 | 25.6 | 23.5 | 2.81 
149 149 | 5.5 8 13 |20.40| 16.0 393 | 221 | 4.39 | 3.29 | 33.8 | 29.7 | 3.26 
150х150 300х150 
150 150 | 6.5 9 13 |23.39| 18.4 464 | 254 | 4.45 | 3.29 | 40.0 | 33.8 | 3.41 
173 174 6 9 13 |26.22| 20.6 679 | 396 | 5.08 | 3.88 | 50.0 | 45.5 | 3.72 
175х175 350х175 
175 175 7 11 13 31.45 | 24.7 814 | 492 | 5.08 | 3.95 | 59.3 | 56.2 | 3.76 
198 199 7 11 13 35.70| 28.0 1190 | 723 | 5.77 | 4.50 | 76.4 | 72.7 | 4.20 
200х200 400х200 
200 | 200 8 13 13 |41.68| 32.7 1390 | 868 | 5.78 | 4.56 | 88.6 | 86.8 | 4.26 
223 150 7 12 13 | 33.49 | 26.3 1570 | 338 | 6.84 | 3.17 | 93.7 | 45.1 | 5.54 
225х150 450х 150 
225 151 8 14 13 |38.74 | 30.4 1830 | 403 | 6.87 | 3.22 | 108 | 53.4 | 5.62 
223 199 8 12 13 | 41.48 | 32.6 1870 | 789 | 6.71 | 4.36 | 109 | 79.3 | 5.15 
225х200 450х200 
225 | 200 9 14 13 | 47.71 | 37.5 2150 | 935 | 6.71 | 4.42 | 124 | 93.5 | 5.19 
235 150 7 13 13 35.76| 28.1 1850 | 367 | 7.18 | 3.20 | 104 | 48.9 | 7.50 
237.5х150 | 237.5 | 151.5 | 8.5 | 15.5! 13 | 43.07 | 33.8 2270 | 451 | 7.25 | 3.23 | 128 | 59.5 | 7.57 | 475х150 
241 |153.5 |10.5| 19 13 |53.20| 41.8 2860 | 575 | 7.33 | 328 | 160 | 75.0 | 7.67 
246 150 7 12 13 |35.10 | 27.6 2060 | 339 | 7.66 | 310 | 113 |451 | 6.36 
250х150 250 152 9 16 13 |4610| 36.2 2750 | 470 | 7.71 | 319 | 149 | 61.9 | 6.53 | 500х150 
TN 252 153 10 18 13 |51.66| 40.6 3100 | 540 | 7.74 | 3.23 | 167 | 70.5 | 6.62 
248 199 9 14 13 |49.64| 39.0 2820 | 921 | 7.54 | 4.30 | 150 | 92.6 | 5.97 
250х200 250 | 200 10 16 13 56412 | 44.1 3200 | 1070 | 7.54 | 4.36 | 169 107 | 6.03 | 500х200 
253 | 201 11 19 13 |64.65| 50.8 3660 | 1290 | 7.52 | 4.46 | 189 128 | 6.00 
273 199 9 14 13 |51.89| 40.7 3690 | 921 | 8.43 | 421 | 180 | 92.6 | 6.85 
275х200 550х200 
275 | 200 10 16 13 |58.62| 46.0 4180 | 1070 | 8.44 | 4.27 | 203 107 | 6.89 
298 199 10 15 13 |58.87| 46.2 5150 | 988 |9.35 | 4.09 | 235 | 99.3 | 7.92 
300х200 300 | 200 11 17 13 | 65.85 | 51.7 5770 | 1140 | 9.35 | 414 | 262 114 | 7.95 | 600х200 
303 | 201 12 | 20 13 | 74.88 | 58.8 6530 | 1360 | 9.33 | 4.25 | 291 135 | 7.88 
312.5 | 198.5 | 13.5 | 17.5! 13 | 75.28 | 59.1 7460 | 1150 | 9.95 | 3.90 | 338 116 | 9.15 
312.5х200 315 | 200 15 | 20 13 | 84.97 | 66.7 8470 | 1340 | 9.98 | 3.97 | 380 134 | 9.21 | 625х200 
319 | 202 17 | 24 13 |99.35| 78.0 9960 | 1160 | 10.0 | 4.08 | 440 165 | 9.26 
323 | 299 10 15 12 |76.26| 59.9 7220 | 3340 | 9.73 | 6.62 | 289 | 224 | 7.28 
325х300 325 | 300 11 17 13 | 85.60 | 67.2 8090 | 3830 | 9.71 | 6.68 | 321 255 | 7.29 | 650х300 
328 | 301 12 | 20 13 | 97.88 | 76.8 9120 | 4550 | 9.65 | 6.81 | 356 | 302 | 7.20 
346 | 300 13 | 20 13 | 103.1 80.9 1120 | 4510 | 10.4 | 6.61 | 424 | 300 | 8.12 
350х300 700х300 
350 | 300 13 | 24 13 |115.1| 90.4 1200 | 5410 | 10.2 | 6.85 | 438 | 360 | 7.65 
396 | 300 14 | 22 18 |119.8| 94.0 1760 | 4960 | 12.1 | 6.43 | 592 | 331 | 9.77 
400х300 800х300 
400 | 300 14 | 26 18 |131.8 103 1870 | 5860 | 11.9 | 6.66 | 610 | 391 | 9.27 
445 | 299 15 | 23 18 |133.5 105 2590 | 5140 | 13.9 | 6.20 | 789 | 344 | 11.7 
450х300 450 | 300 16 | 28 18 |152.9 120 2910 | 6320 | 13.8 | 6.42 | 865 | 421 | 11.4 | 900х300 
456 | 302 18 | 34 18 |180.0 141 3410 | 7830 | 13.8 | 6.59 | 997 | 518 | 11.3 
规格 表示 方法 : 如 : Н596х199х10х15 
Н 型 钢 : H 与 高 度 万 值 x 宽度 B (АХЛ и, 剖 分 T 型 钢 : T 与 高 度 h 值 x 宽度 B 值 x 腹 板 厚度 
{4 «Ж ЖЕ ЕЕЕ о, (Ë, (| ЇН ЖОЕ о, 值 。 


-322. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 








1. Т207х405х18х28 ж 4-114， 交 货 重 量 允许 偏差 见 表 4-115。 工 字 钢 与 H 


H 型 钢 及 T 型 钢 外 形 尺 寸 及 允许 偏差 见 表 4-113、 型 钢 型 号 及 截面 特性 参数 对 比 见 表 4- 116, 











表 4-113 H 型 钢 尺 寸 、 外 形 允 许 偏差 (摘自 СВ/Т 11263--2010) (单位 : mm) 










































































项 H 允许 偏差 图 ж 
к: <400 +2.0 
ер H 
2400 ~ <600 +3.0 
( 按 型 号 ) >й ТЕТІ 
= +4. 
ЖҮЗ <100 +2.0 
ДЕ В 
( 按 型 号 ) 20-ти 223 
= +3. 
<5 +0.5 
ж5-<16 +0.7 
t| 三 16~ <25 +1.0 
225 ~ <40 +1.5 
240 +2.0 
а: 5 0.7 
< +0. 
25 ~ <16 +1.0 
1, >16-<25 +1.5 
225 ~ <40 +1.7 
240 +2.0 
+60 
< 7000 0 
长 度 





长 度 每 增加 lm 或 不 足 lm ІЗ, 
正 偏差 在 上 述 基 础 上 加 Smm 








7<1.0%B。 但 允许 偏差 的 最 小 + 


тт RF (ожа. ; 
高 度 (型 号 ) <300 值 为 1. Smm k қ 
ы 
ЖЕТ | 
5 T<1.2%B, 但 允许 偏差 的 最 小 ыл ET 
高 度 ( Juj TL 
后 度 (型号) >300 值 为 1. Smm 1 
























































高 度 (型 号 ) < 300 < EE 0. 15% 上 下 | 左右 
弯曲 弯曲 
弯曲 度 ( 适 
于 长 下 , 左 看 
大 弯曲 ) 


高 度 (型 号 ) >300 < KEE 0 0.10% — | 


















































ЕА JF| га. %2.5 
宽度 (型 号 ) <200 ЖЖ 
中 心 偏差 S S= 2 Ë Ре 
高 度 ( 型 号 )>300 或 
Е 
宽度 (型 号 ) >200 
高 度 ( 型 号 ) <400 <2.0 
ТІЛІ! =: 
са 4 2400- <600 2.5 sa Т 








= 600 <3.0 




















































































































Ж4% ”机 械 工程 常用 材料 323. 
(Ж) 
项 目 允许 偏差 图 ж 
b b 
hi ү 
ЕЛ 
À 
раак ТЕЕ <1.5%0。 但 是 ,人 允许 偏差 值 的 
3⁄8 ЖОЦ F 宽度 B< 400 最 天 值 为 1 5mm 
端面 斜 度 Е=1.6%( Н % В) ,但 允许 偏差 
Е 的 最 小 值 为 3. Отт 
得 使 直径 等 于 0.18, 的 圆 棒 
РТУ f ТӘНЕ 径 等 于 1, 的 圆 棒 
通过 
Е: 1. 尺寸 和 形状 的 测量 部 位 见 图 示 。 
2. 弯曲 度 沿 又 缘 端 部 测量 。 
%4-14а ШЛ0 T 型 钢 尺 寸 、 外 形 允 许 偏 差 (单位 : mm) 
项 目 允许 偏差 图 ж 
200 +10 
Т -6.0 B 
FEE h +5.0 
( 按 型 号 ) 三 200~ <300 S70 К 
+6.0 
2300 
-8.0 
连接 部 位 F'< B/200 R. Е'<1.5 T. к 
ЖАНЕ” з Е'<2.0 
“ЖШ, із — 
150 


те 





Е. 其 他 部 位 的 允许 偏差 ， 按 对 应 H 型 钢 规 格 的 部 位 允许 偏差 。 
34-115 H 型 钢 和 齐 分 


























类 别 重量 允许 偏差 类 ЖШ 重量 允许 偏差 
单 根 重量 偏差 <+6% ,每 批 交 货 重量 偏 | 02, 单 根 重量 偏差 <+7% ,每 批 交 货 重量 偏 
ДЕ. 立 || Z г Ж 
нез 25 < +4% итий | Де 

































































%4-16 工 字 钢 与 H 型 钢 型 号 及 截面 特性 参数 对 比 表 

工 字 H 型 钢 与 工 字 钢 性 能 参数 对 比 工 字 H 型 钢 与 工 字 钢 性 能 参数 对 比 
钢 型 | H 型 钢 型 号 | ИЕЛЕ ЕС 抗 剪 | 抗灾 | 人 惯性 半径 | ЕЕЕ | H 型 钢 型 号 | 横 截 | 抗灾 | 抗 剪 | 抗灾 | 惯性 半径 
号 面积 | 强度 | 强度 | 刚度 | 1, і, 号 面积 | 强度 | 强度 | 刚度 |, 
110 Н125х60 1.16 | 1.34 | 1.00 | 1.67 | 1.20 | 0.87 118 Н200х100 0.87 | 0.98 | 1.03 | 1.09 | 1.12 1.12 
рав Н125х60 | 0.94 | 0.90 | 0.76 | 0.94 | 1.00 | 0.81 Н248х124 | 1.04 | 1.50 | 1.58 | 2.08 | 1.41 | 1.41 

Н150х75 1.00 | 1.22 | 1.04 | 1.53 | 1.23 | 1.02 [Об Н248х124 0.90 | 1.17 | 1.30 | 1.46 | 1.28 1.33 
112.6) Н150х75 0.99 | 1.15 | 1.04 | 1.36 | 1.18 | 1.03 Н250х125 1.04 | 1.34 | 1.49 | 1.68 | 1.28 1.33 
114 H175x90 1.06 | 1.35 | 1.35 | 1.70 | 1.26 | 1.19 1205 Н248х124 0.81 1.11 1.24 | 1.38 | 1.31 1.37 

Н175х90 0.88 | 0.98 | 1.02 | 1.07 | 1.10 | 1.09 Н250х125 0.93 | 1.27 | 1.42 | 1.59 | 1.31 1.37 
116 Н198х99 0.87 | 1.11 1.08 | 1.36 | 1.25 | 1.19 1224 Н250х125 0.88 | 1.03 | 1.15 |1417 | 1416 1.22 

Н200х100 1.02 | 1.28 | 1.26 | 1.60 | 1.25 | 1.19 Н298х149 0.97 | 1.37 | 1.45 | 1.86 | 1.38 1.42 




























































































































































































. 324. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
工 字 H 型 钢 与 工 字 钢 性 能 参数 对 比 工 字 H 型 钢 与 工 字 钢 性 能 参数 对 比 
钢 型 | H 型 钢 型 号 | 横 截 | 抗 弯 | 抗 剪 | 抗 弯 | 惯性 半径 | 钢 型 H 型 钢 型 号 | ЖИЛ | 抗 弯 | 抗 剪 | рс) 惯性 半径 
号 面积 | 强度 | 强度 | 刚度 1, і, = 面积 | 强度 | 强度 | 刚度 і, і, 
H250x125 | 0.79 | 0.98 | 1.10 | 1.11 | 118 | 1.24 | 404| Н446х199 | 0.96 | 1.16 | 1.71 | 129 | 1.16 | 1.57 
I22b Н298х149 | 0.88 | 1.30 | 1.39 | 1.77 | 141 | 1.45 H400x200 0.89 | 1.03 | 1.81 | 1.03 | 1.08 | 1.68 
H300x150 | 1.01 | 1.48 | 1.59 | 2.02 | 1.41 | 1.45 | T 40b H446x199 | 0.88 | 1.11 | 1.65 | 123 | 1.18 | 161 
Г24а| Н298х149 | 0.85 | 1.11 | 1.23 | 1.38 | 1.27 | 1.36 H450x200 | 1.01 | 1.28 | 1.94 | 1.44 | 1119 | 1.63 
124b| Н298х149 | 0.78 | 1.06 | 1.18 | 1.32 | 1.30 | 1.38 Н400х200 | 0.82 | 0.98 | 1.75 | 0.98 | 1.11 | 172 
н298х149 | 0.84 | 1.05 | 1.23 | 1.26 | 1.22 | 1.37 | 1406 Н446х199 | 0.81 | 1.06 | 160 | 118 | 1.21 | 1.65 
125a 300x150 |096 | 120 | 140 | 1.44 | 122 | L37 H450x200 | 0.93 | 1.23 | 1.88 | 1.38 | 122 | 1.67 
H298x149 | 0.76 | 1.00 | 1.13 | 1.20 | 1.25 | 1.37 H450x200 | 0.93 | 1.02 | 1.64 | 1.02 | 1.05 | 1.53 
125b| H300x150 0.87 | 1.14 |129 [1.37 125 | 1.37 || 1 2 | H496x199 | 0.97 | 1.15 | 162 | 127 | 115] 149 
H346x174 | 0.98 | 1.51 | 1.74 | 2.08 | 1.46 | 1.62 H450x200 | 0.86 | 0.97 | 1.58 | 0.97 | 1.07 1.56 
Т 27а] Н346х174 | 0.96 | 1.32 | 1.61 | 1.68 | 1.33 | 1.55 ||145Ь| H496x199 | 0.89 | 110 1.57 [121 147 | 1.52 
I27b Н346х174 | 0.87 | 125 | 1.54 | 1.60 | 1.36 | 1.57 H500x200 | 1.01 | 1225 | 1.81 | 1.38 | 117 | 1.54 
Т 28а| Н346х174 | 0.95 | 1.26 | 1.61 | 1.55 | 1.28 | 1.55 Н450х200 | 0.79 | 0.93 | 1.53 | 0.93 | 1.09 | 1.59 
H346x174 | 0.86 | 119 | 1.49 | 1.47 | 1.31 | 1.56 н496х199 | 0.82 | 1.05 | 1.52 | 116 | 119 | 1.54 
128 aso0x17s | 1.03|1.44 | L85 | 1.80 [1.32 | 1.59 || | ° Н300х200 | 0.93 |119 | 1.75 | 1.33 | 119 | 1.56 
Г з0а| Н350х175 | 1.03 | 1.29 | 1.78 | 1.51 | 1.21 | 1.55 Н596х199 | 0.98 | 1.43 | 1.63 | 1.89 | 1.39 | 1.47 
130b| н350х175 | 0.94 | 123 ілі |144 | 125 | 158 | |。 | Н500х200 | 0.94 | 1.01 | 151 | 1.01 | 1.04 142 
130е| Н350х175 | 0.86 | 1.17 | 1.65 | 1.37 | 1.27 | 1.61 H596x199 | 0.99 | 1.20 | 1.40 | 1.43 | 1.21 | 1.34 
1 32а] Н350х175 | 0.94 | 1.11 | 1.60 | 1.22 | 1.15 | 1.51 Н506х201 | 1.00 | 1.13 | 1.76 | 114 | 1.07 | 1.48 
Н350х175 | 0.86 | 1.05 | 1.49 | 1.16 | 117 | 1.52 [[150Ь! Н596х199 | 0.91 | 1.15 | 1.36 | 1.37 | 1.23 | 1.36 
1 32b| Н400х150 | 0.96 | 1.28 | 1.29 | 1.60 | 1.29 | 1.24 H600x200 | 1.02 | 1.30 | 1.55 | 1.56 | 1.24 | 1.38 
H396x199 | 0.97 | 1.38 | 1.91 | 1.71 | 1.32 | 1.72 H500x200 | 0.81 | 0.90 | 1.42 | 0.92 | 1.07 | 1.47 
H350x175 | 0.79 [1.01 | 1.39 | 1.11 | 1.20 | 1.52 | 150) Н506х201 | 0.93 | 1.05 0.70 | 110 | 1.09 | 1.51 
132-| Н400х150 | 0.88 | 1.22 | 1.20 | 1.52 | 1.33 | 1.24 Н596х199 | 0.85 | 1.08 | 1.32 | 1.32 | 1.25 | 1.39 
Н396х199 | 0.89 | 1.31 | 1.79 | 1.62 | 1.35 | 1.72 | 155а| Н600х200 | 0.98 | 110 | 1.38 | 1.20 | 1.11 | 1.30 
H400x150 | 0.92 | 1.06 | 1.20 | 1.18 | 113 | 1.20 [[155Ь! Н600х200 | 0.91 | 1.05 134 | 115 | 113 | 1.32 
[363 965199 | 093 | Ll4 | 1279 | 1.25 [115 | 1.67 [| 155с| H600x200 ова | 1.01 | 1.30 [111 [115 | 135 
н400х150 | 0.84 | 1.01 | 116 | 113 146 | 1.22 Н596х199 | 0.87 | 0.96 | 1.21 | 1.02 | 1.08 | 1.29 
|звь HB96x199 | 0.85 | 149 | 172 | 120 148 | 1.70 1 56а 0200 | 0.97 |108 | 138 |115 |119 | 131 
H400x200 | 1.00 | 1.27 | 2.06 | 1.42 | 119 | 1.73 |1565. Н606х201 | 1.02 | 1.19 | 1.55 | 129 | 1.13 | 1.35 
H446x199 | 0.99 | 1.37 | 1.89 | 1.70 | 1.30 | 1.65 H600x200 | 0.83 | 0.99 1.24 | 1.06 | 113 | 1.32 
H396x199 | 0.79 | L04 |166 | 114 | 120 [1.73 | Í 5° нбббхзо1 | 0.95 | 115 | 1.48 | L24 [114 | 135 
І зве| Н400х200 | 0.92 | 1.22 | 1.99 | 1.36 | 1.22 | 1.75 | 163а| H582x300 | 1.09 | 1.14 2.65 | 1.05 | 0.99 | 2.03 
H446x199 | 0.91 | 131 1.82 | 1.62 | 1.33 | 1.68 | 1635. Н582х300 | 1.01 | 1.08 | 2.50 | 1.01 | 1.00 | 2.05 
140а| Н400х200 | 0.97 | 1.07 | 1.87 | 1.08 | 1.06 | 1.65 ||163є| Н582х300 0.94 | 1.03 | 2.39 | 0.97 1.02 | 2.06 












































4.3.6.4 通用 冷 弯 开口 型 钢 尺 寸 、 外 形 、 重 量 及 允许 偏差 ( 见 表 4-117~ 表 4-124) 


表 4-117 ” 冷 弯 等 边 角 钢 基本 尺寸 与 主要 参数 (摘自 


























СВ/Т 6723--2008) 































































































































































































第 4 章 机械 工程 常用 材料 ` 325. 
( 续 ) 
规格 尺寸 /mm Е SE Ze mi 回转 半径 /cm 截面 模 数 /cm3 
理论 | ЖШ | 重心 
重量 /| 面积 / | Y0/ тат ‚= 
bxbxt b t (kg/m)| cm | om | 25 I, I, тту | r, r, 
20х20х1.2 1.2 | 0.354 | 0451 | 0.559| 0.179 0.292 0.066 |0.630 | 0.804 0.385 0.321 0.124 
20х20х2.0 Б 2.0 | 0.566 0.721 | 0.599) 0.278 0.457 0.099 10.621 0.796 0.371 0.464 0.198 
30х30х1.6 1.6 | 0.714 0.09 0.829 0.817 1.328 0.307 | 0.948 | 1.208 0.581 0.986 0.376 
30х30х2.0 30 2.0 | 0.880 | 1.121 0.849. 0.998 1.626 0.369 0.943 | 1.204 0.573 1.175 0.464 
30х30х3.0 3.0 1.274 | 1.623 | 0.898 1.409 2.316 0.503 0.931 | 1.194 | 0.556 1.568 0.671 
40х40х1.6 1.6 | 0.965 | 1.229 1.079 1.985 3.213 0.758 1.270 | 1.616 0.785 1.839 0.679 
40x40x2.0 40 2.0 1.194 1.521 1.009 | 2.438 3.956 0.919 1.265 1.612 0.777 2.218 0.840 
40x40x3.0 3.0 1.745 | 2.223 |1.148 3.496 5.710 1.282 1.253 1.602 0.759| 3.043 1.226 
50x50x2.0 2.0 1.508 1.921 | 1.349 | 4.848 7.845 1.856 1.588 | 2.020 0.981 3.593 1.327 
50х50х3.0 50 3.0 | 2.216 | 2.823 | 1.398 7.015 11.414 2.616 1.576 | 2.010 10.962! 5.015 1.948 
50х50х4.0 4.0 | 2.894 | 3.686 |1.448| 9.022 14.755 3.290 1.564 | 2.000 | 0.944| 6.229 2.540 
60х60х2.0 2.0 1.822 | 2.321 |1.599 8.473 13.654 3.262 1.910 | 2.428 | 1.185 5.302 1.926 
60х60х3.0 60 3.0 | 2.687 | 3.423 |1.648| 12.342 20.028 4.657 1.898 2.418 | 1.166 | 7.486 2.836 
60х60х4.0 4.0 | 3.522 | 4.486 | 1.698 | 15.970 26.030 5.911 1.886 2.408 | 1.147| 9.403 3.712 
70х70х3.0 3.0 3.158 | 4.023 1.898 | 19.853 32.152 7.553 2.221 | 2.826 | 1.370 | 10.456 3.891 
70х70х4.0 ú 4.0 | 4.150 | 5.286 1.948 | 25.799 41.944 19.654 | 2.209 2.816 | 1.351 | 13.242 5.107 
80х80х4.0 4.0 | 4.778 | 6.086 | 2.198 | 39.009 63.299 14.719 | 2.531 | 3.224 | 1.555 | 17.745 6.723 
80х80х 5.0 ч 5.0 | 5.895 | 7.510 |2.247| 47.677 77.622 17.731 | 2.519 | 3.214 | 1.536 | 21.209 8.288 
100х100х4.0 4.0 | 6.034 | 7.686 |2.698| 77.571 125.528 29.613 |3.176 | 4.041 | 1.962 | 28.749 10.623 
100х100х5.0 т 5.0 | 7.465 | 9.510 | 2.747 | 95.237 154.539 35.335 |3.164 4.031 | 1.943 | 34.659 13.132 
150х150х6.0 6.0 |13.458 | 17.254 | 4.062 | 391.442 | 635.468 | 147.415 4.763 6.069 | 2.923 | 96.367 35.787 
150х150х8.0 150 8.0 |17.685 | 22.673 4.169 | 508.593 | 830.207 | 186.979 |4.736 6.051 | 2.872 | 121.994 | 46.957 
150х150х10 10 |21.783 |27.927 | 4.277 | 619.211 | 1016.638 | 221.785 4.709 6.034 |2.818 | 144.777 | 57.746 
200х200х6.0 6.0 |18.138 | 23.254 | 5.310 | 945.753 | 1529.328 | 362.177 | 6.377 8.110 | 3.947 | 178.108 | 64.381 
200х200х8.0 | 200 8.0 |23.925 |30.673 | 5.416 | 1237.149 | 2008.393 | 465.905 |6.351 8.091 | 3.897 | 228.425 84.829 
200х200х10 10 |29.583 |37.927 | 5.522 | 1516.787 | 2472.471 | 561.104 | 6.324 | 8.074 | 3.846 | 274.681 | 104.765 
250х250х8.0 8.0 |30.164 | 38.672 | 6.664 | 2453.559 | 3970.580 | 936.538 |7.965 10.133 4.921 | 368.181 | 133.811 
250х250х10 250 10 |37.383 47.927 | 6.770 | 3020.384 | 4903.304 | 1137.464 | 7.939 10.114 4.872 | 446.142 | 165. 682 
250х250х12 12 |44.472 | 57.015 | 6.876 | 3568.836 | 5812.612 | 1325.061 | 7.912 |10.097| 4.821 | 519.028 | 196.912 
300х300х10 10 |45.183 | 57.927 8.018 | 5286.252 | 8559.138 | 2013.367 | 9.553 |12.155| 5.896 | 659.298 | 240.481 
300х300х12 12 |53.832 | 69.015 | 8.124 | 6263.069 | 10167.49 | 2358.645 | 9.526 |12.138| 5.846 | 770.934 | 286.299 
300х300х14 - 14 |62.022 | 79.516 8.277 | 7182.256 | 11740.00 | 2624.502 | 9.504 12.150 5.745 | 867.737 | 330.629 
300х300х 16 16 |70.312 | 90.144 8.392 | 8095.516 | 13279.70 | 2911.336 | 9.477 |12.137| 5.683 | 964.671 | 374.654 









































机 械 设 计 师 手册 (上册 ) 


-326. 
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- 334. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
冷 变型 钢 的 允许 偏差 和 力学 性 能 见 表 4-125 ~ 4 表 4-128 冷 弯 型 钢 弯曲 角度 允许 偏差 
4-129, 较 短 边 长 尺寸 /mm 允许 偏差 /(°) 
š їз ай =10 +3.0 
表 4-125 ЕЖЕЛДЕ 
; 10-40 +2.0 
we 外 圆 弧 半径 /mm © 
ШЕ Эк 2 
届 服 强度 等 级 1<4.0 4.0<t<12.0 | 12.0<t<19.0 >40~80 +1.5 
235 (1.5-2.5)1 | (2.0-3.0) ғ (2.5-3.5)1 >80 +1.0 
345 (2.03.0): | (2.53.5): | (3.0-4.001 У за пааша SEE 
- ТЕ. 型 钢 尺 寸 应 在 距 端 部 不 小 于 100mm 处 测量 。 
390 供需 双方 协议 5 | ш лш 
表 4-129 冷 弯 型 钢 产 品 的 力学 性 能 
表 4-126 冷 弯 型 钢 非 自由 边 长 允许 偏差 
Í 品 届 届 服 强度 “| 抗 拉 强度 断后 
(单位 : mm) 产品 导 ши т „| n 
= = 服 强度 R. R,/ 伸 长 率 4 
辟 厚 边 长 жей mm 
" <40| >40-100 | >100-200 | >200-400 | >400 等 级 MPa MPa (%) 
<4.0 %0.50| +0.75 +1.00 = 一 一 235 >235 >370 >24 
>4.0-8.0 + 1.00 +1.50 +2.00 +2.50 
>8.0- 12.0 +2.00 +2.50 | +3.00 345 =19 2345 2470 220 
>12.0-~ 19.0 +3.00 +3.50 390 > 390 三 490 三 17 
表 4-127 冷 弯 型 钢 自 由 边 长 允许 偏差 注 : 1. 需 方 如 有 要 求 并 在 合同 中 注 明 ， 可 进行 冲击 
(单位 : mm) 试验 。 ” 
Л É 2. 对 于 断面 尺寸 <60mmx60mm (包括 等 周 长 尺寸 
BË М чой й 
жм <40 |>40-100|>100-200|>200-300| >300 的 圆 及 矩形 冷 弯 型 钢 ) ， 以 及 边 厚 比 <14 的 冷 弯 
<4.0 +1.00| -1.00 +1.50 一 一 型 钢 产 品 ， 平 板 部 分 断后 伸 长 率 应 不 小 于 17% 。 
>4.0~8.0 |+1.25| +1.50 +2.00 +2.00 一 
A % 
S80 10.0 +2.00 2250 +250 |3400 4.36.5 结构 用 冷 弯 空心 型 钢 ( 见 表 4-130 ~ 
>12.0 +3.00 |>3.50 表 4-133 ) 
Ж 4-130 圆 形 冷 弯 空 心 型 钢 尺 寸 规格 (摘自 СВ/Т 6728—2002) 
y 
| / \\ { 圆 形 空心 型 ,代号 了 
Š р——#% 
— JEE 
外 径 р | 允许 偏差 壁 厚 上 理论 重量 | 截面 面积 | 惯性 和 | 惯性 半径 扭转 常数 每 米 长 度 表 面积 
/mm /mm /mm M/kg т! AZem2 І/ст” г/ст J/em’ С/ ста? A./m° 
1.2 0.59 0.76 0.38 0.712 0.77 0.72 0.067 
1.5 0.73 0.93 0.46 0.702 0.92 0.86 0.067 
1.75 0.84 1.07 0.52 0.694 1.04 0.97 0.067 
21.3 +0.5 
2.0 0.95 1.21 0.57 0.686 1.14 1.07 0.067 
2.5 1.16 1.48 0.66 0.671 1.33 1.25 0.067 
3.0 1.35 1.72 0.74 0.655 1.48 1.39 0.067 
1.2 0.76 0.97 0.79 0.906 1.58 1.18 0.084 
1.5 0.94 1.19 0.96 0.896 1.91 1.43 0.084 
РРР ТТ 1.75 1.08 1.38 1.09 0.888 2.17 1.62 0.084 
2.0 1.22 1.56 1.21 0.879 2.41 1.80 0.084 
2.5 1.50 1.91 1.42 0.864 2.85 2.12 0.084 
3.0 1.76 2.24 1.61 0.848 3.23 2.41 0.084 
1.5 1.18 1.51 1.93 1.132 3.87 2.31 0.105 
2.0 1.55 1.98 2.46 1.116 4.93 2.94 0.105 
2.5 1.91 2.43 2.94 1.099 5.89 3.51 0.105 
33.5 +0.5 
3.0 2.26 2.87 3.37 1.084 6.75 4.03 0.105 
3.5 2.59 3.29 3.76 1.068 7.52 4.49 0.105 
4.0 2.91 3.71 4.11 1.053 8.21 4.90 0.105 
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Мер | 允许 偏差 | БІ 理论 重量 | 截面 面积 | 惯性 和 | 惯性 半径 扭转 常数 每 
/mm /mm /mm M/kg: m`! А/ет2 Іст“ г/ ст Ј/ ет“ С/ст? 
1.5 1.51 1.92 4.01 1.443 8.01 3.79 
2.0 1.99 2.53 5.15 1.427 10.31 4.87 
42.3 +0.5 2.5 2.45 3.13 6.21 1.410 12.43 5.88 
3.0 2.91 3.70 7.19 1.394 14.39 6.80 
4.0 3.78 4.81 8.92 1.361 17.84 8.44 
1.5 1.72 2.19 5.93 1.645 11.86 4.94 0. 
2.0 2.27 2.89 7.66 1.628 15.32 6.38 0. 
2,5 2.81 3.57 9.28 1.611 18.55 7.73 0. 
48 +0.5 
3.0 3.33 4.24 10.78 1.594 21.57 9.89 0. 
4.0 4.34 5.53 13.49 1.562 26.98 11.24 0. 
5.0 5.30 6.75 15.82 1.530 31.65 13.18 0. 
2.0 2.86 3.64 15.34 2.052 30.68 10.23 
2.5 3.55 4.52 18.70 2.035 37.40 12.47 
60 +0.6 3.0 4.22 5.37 21.88 2.018 43.76 14.58 
4.0 5:52 7.04 27.73 1.985 55.45 18.48 
5.0 6.78 8.64 32.94 1.953 65.88 21.96 
2.5 4.50 5.73 38.24 2.582 76.47 20.26 
3.0 5.36 6.83 44.97 2.565 89.94 23.82 
75.5 +0.76 
4.0 7.05 8.98 57.59 2.531 115.19 30.51 
5.0 8.69 11.07 69.15 2.499 138.29 36.63 
3.0 6.33 8.06 73.73 3.025 147.45 33.32 
88.5 +0.90 4.0 8.34 10.62 94.99 2.991 189.97 42.93 
5.0 10.30 13.12 114.72 2.957 229.44 51.85 
6.0 12,21 15.55 133.00 2.925 266.01 60.11 
4.0 10.85 13.82 209.35 3.892 418.70 73.46 
114 +*1. 15 5.0 13.44 17.12 254.81 3.858 509.61 89.41 
6.0 15.98 20.36 297.73 3.824 595.46 104.47 
4.0 13.42 17.09 395.47 4.810 790.94 112.99 
140 +1.40 5.0 16.65 21.21 483.76 4.776 967.52 138.22 
6.0 19.83 25.26 568.03 4.742 1136.13 162.30 
4 15.88 20.23 655.94 5.69 1311.89 159.02 
5 19.73 25.13 805.04 5.66 1610.07 195.16 
165 +1.65 
6 23.53 29.97 948.47 5.63 1896.93 229.93 
8 30.97 39.46 1218.92 5.56 2437.84 295.50 
5 26.4 33.60 1928 7.57 3856 352 
31.53 40.17 2282 7.54 4564 417 
219.1 +2.20 
8 41.6 53.10 2960 7.47 5919 540 
10 51.6 65.70 3598 7.40 7197 657 
5 33.0 42.1 3781 9.48 7562 554 
6 39.5 50.3 4487 9.44 8974 657 
273 +*2. 75 
92.3 66.6 5852 9.37 11700 857 
10 64.9 82.6 7154 9.31 14310 1048 
5 39.5 50.3 6436 11.32 12871 792 
6 47.2 60.1 7651 11.28 15303 942 
325 +3.25 8 62.5 79.7 10014 11.21 20028 1232 
10 77.7 99.0 12287 11.14 24573 1512 
12 92.6 118.0 14472 11.07 28943 1781 
6 51.7 65.9 10071 12.4 20141 1133 
355.6 +3. 55 
8 68.6 87.4 13200 12.3 26400 1485 
















































































































































































- 336 · 机 械 设计 师 手 册 (ЕЖ) 
(8) 
外 径 D | 允许 偏差 | БІ 理论 重量 | 截面 面 和 НЕН | 惯性 半径 扭转 常数 每 米 长 度 表 面积 
/mm /mm /mm M/kg т! А/ет2 Іст“ т/ ет Ј/ет“ С/ет? A./m2 
10 85.2 109.0 16220 12.2 32450 1825 1.12 
355.6 %3.55 
12 101.7 130.0 19140 12.2 38279 2153 1.12 
8 78.6 100 19870 14.1 39750 1956 1.28 
406.4 +4.10 10 97.8 125 24480 14.0 48950 2409 1.28 
12 116.7 149 28937 14.0 57874 2848 1.28 
8 88.6 113 28450 15.9 56890 2490 1.44 
457 +4.6 10 110.0 140 35090 15.8 70180 3071 1.44 
12 131.7 168 41556 19:7. 83113 3637 1.44 
8 98.6 126 39280 17:7 78560 3093 1.60 
508 +5.10 10 123.0 156 48520 17.6 97040 3621 1.60 
12 146.8 187 57536 17.5 115072 4530 1.60 
8 118.8 151 68552 21.3 137103 4495 1.92 
610 Gi 10 148.0 189 84847 21.2 169694 5564 1.92 
+0. 
12.5 184.2 235 104755 21.1 209510 6869 1.92 
16 234.4 299 131782 21.0 263563 8641 1.92 
(摘自 СВ/Т 6728—2002) 
方形 空心 型 ,代号 下 
8 一 一 边 长 
t 一 一 壁 厚 
r 外 圆 弧 半径 
边 长 | 允许 偏差 | әң | 理论 重量 | 截面 面积 | ШЕ | 惯性 半径 | ШАЙ ШШ 
В/ тат /mm imm | М/ка т?! А/ет? І,-1,/ст4 r =r /em |, = W, /ст? Ll/em’ С,/ет? 
1.2 0.679 0.865 0.498 0.759 0.498 0.823 0.75 
20 +0.50 1.5 0.826 1.052 0.583 0.744 0.583 0.985 0.88 
7 1215 0.941 1.199 0.642 0.732 0.642 1.106 0.98 
2.0 1.050 1.340 0.692 0.720 0.692 1.215 1.06 
1.2 0.867 1.105 1.025 0.963 0.820 1.655 1.24 
25 1:9 1.061 1.352 1.216 0.948 0.973 1.998 1.47 
%0.50 1.75 1.215 1.548 1.357 0.936 1.086 2.261 1.65 
2.0 1.363 1.736 1.482 0.923 1.186 2.502 1.80 
1:5 1.296 1.652 2.195 1.152 1.463 3.555 2.21 
1:15 1.490 1.898 2.470 1.140 1.646 4.048 2.49 
30 +0.50 2.0 1.677 2.136 2.721 1.128 1.814 4.511 2.75 
2.5 2.032 2.589 3.154 1.103 2.102 5.347 3.20 
3.0 2.361 3.008 3.500 1.078 2.333 6.060 3.58 
1.5 1.767 2.525 5.489 1.561 2.744 8.728 4.13 
1:79 2.039 2.598 6.237 1.549 3.118 10.009 4.69 
2.0 2.305 2.936 6.939 1.537 3.469 11.238 5.23 
40 +0.50 
2.5 2.817 3.589 8.213 1.512 4.106 13.539 6.21 
3.0 3.303 4.208 9.320 1.488 4.660 15.628 7.07 
4.0 4.198 5.347 11.064 1.438 5.532 19.152 8.48 
1.5 2.238 2.852 11.065 1.969 4.426 17.395 6.65 
1:75 2.589 3.298 12.641 1.957 5.056 20.025 7.60 
50 +0.50 2.0 2.933 3.736 14.146 1.945 5.658 22.578 8.51 
е 2.5 3.602 4.589 16.941 1.921 6.776 27.436 10.22 
3.0 4.245 5.408 19.463 1.897 7.785 31.972 11.77 
4.0 5.454 6.947 23.725 1.847 9.490 40.047 14.43 














































































































第 4 章 机械 工程 常用 材料 4337. 
(Ж) 
ЖК | Жа] Әң | 理论 重 量 | иш | ТЕШ | ШЕР | БШШ ШЕЛ?! 
В/ тат /mm t/mm MLkg • т! А/ет? 1, =1/еш* г, =r,/em W. = W, /ст? 1 /ет“ С,/ет? 
2.0 3.560 4,540 25.120 2.350 8.380 39.810 12.60 
2.5 4.387 5.589 30.340 2.329 10.113 48.539 15.22 
60 +0.60 3.0 5.187 6.608 35.130 2.305 11.710 56.892 17.65 
4.0 6.710 8.547 43.539 2.256 14.513 72.188 21.97 
5.0 8.129 10.356 50.468 2.207 16.822 85.560 25.61 
2.5 5.170 6.590 49.400 2.740 14.100 78.500 21.20 
70 0.65 3.0 6.129 7.808 57.522 2.714 16.434 92.188 24.74 
+0. 
u 4.0 7.966 10.147 72.108 2.665 20.602 117.975 31.11 
5.0 9.699 12.356 84.602 2.616 24.172 141.183 36.65 
2.5 5.957 7.589 75.147 3.147 18.787 118.52 28.22 
80 0.70 3.0 7.071 9.008 87.838 3.122 21.959 139.660 33.02 
+0. 
Е 4.0 9.222 11.747 111.031 3.074 27.757 179.808 41.84 
5.0 11.269 14.356 131.414 3.025 32.853 216.628 49.68 
3.0 8.013 10.208 127.277 3.531 28.283 201.108 42.51 
90 0.75 4.0 10.478 13.347 161.907 3.482 35.979 260.088 54.17 
250, 
7 5.0 12.839 16.356 192.903 3.434 42.867 314.896 64.71 
6.0 15.097 19.232 220.420 3.385 48.982 365.452 74.16 
4.0 11.734 11.947 226.337 3.891 45.267 361.213 68.10 
100 +0.80 5.0 14.409 18.356 271.071 3.842 54.214 438.986 81.72 
` 6.0 16.981 21.632 311.415 3.794 62.283 511.558 94.12 
4.0 12.99 16.548 305.94 4.300 55.625 486.47 83.63 
110 +0.90 5.0 15.98 20.356 367.95 4.252 66.900 593.60 100.74 
` 6.0 18.866 24.033 424.57 4.203 77.194 694.85 116.47 
4.0 14.246 18.147 402.260 4.708 67.043 635.603 100.75 
120 0.90 5.0 17.549 22.356 485.441 4.659 80.906 776.632 121.75 
+0. 
9 6.0 20.749 26.432 562.094 4.611 93.683 910.281 141.22 
8.0 26.840 34.191 696.639 4.513 116.106 1155.010 174.58 
4.0 15.502 19.748 516.97 5.117 79.534 814.72 119.48 
130 1.00 5.0 19.120 24.356 625.68 5.068 96.258 998.22 144.77 
ЖІ. 
7 6.0 22.634 28.833 726.64 5.020 111.79 1173.6 168.36 
8.0 28.921 36.842 882.86 4.895 135.82 1502.1 209.54 
4.0 16.758 21.347 651.598 5.524 53.085 1022.176 139.8 
140 1.10 5.0 20.689 26.356 790.523 5.476 112.931 1253.565 169.78 
Ер, 
6.0 24.517 31.232 920.359 5.428 131.479 1475.020 197.9 
8.0 31.864 40.591 1153.735 5.331 164.819 1887.605 247.69 
4.0 18.014 22.948 807.82 5.933 107.71 1264.8 161.73 
150 1.20 5.0 22.26 28.356 982.12 5.885 130.95 1554.1 196.79 
ЖІ. 
Е 6.0 26.402 33.633 1145.9 5.837 152.79 1832.7 229.84 
8.0 33.945 43.242 1411.8 5.714 188.25 2364.1 289.03 
4.0 19.270 24.547 987.152 6.341 123.394 1540.134 185.25 
160 1.20 5.0 23.829 30.356 1202.317 6.293 150.289 1893.787 225.79 
ЖІ; 
7 6.0 28.285 36.032 1405.408 6.245 175.676 2234.573 264.18 
8.0 36.888 46.991 1776.496 6.148 222.062 2876.940 333.56 
4.0 20.526 26.148 1191.3 6.750 140.15 1855.8 210.37 
170 1.30 5.0 25.400 32.356 1453.3 6.702 170.97 2285.3 256.80 
1.3 
6.0 30.170 38.433 1701.6 6.654 200.18 2701.0 300.91 
8.0 38.969 49.642 2118.2 6.532 249.2 3503.1 381.28 
4.0 21.800 27.70 1422 7.16 158 2210 237 
180 +1.40 
5.0 27.000 34.40 1737 7.11 193 2724 290 



































































































































- 338. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
边 长 | 允许 偏差 | 壁 厚 理论 重量 截面 面积 惯性 和 矩 惯性 半径 截面 系数 扭转 常数 
В/тт /mm t/mm MLkg • т! А/ет? 1, =1/еш* г, =r,/em W. = W, /emš LT/em’ С,/ет? 
180 ЖКТ! 6.0 32.100 40.80 2037 7.06 226 3223 340 
8.0 41.500 52.80 2546 6.94 283 4189 432 
4.0 23.00 29.30 1680 7.57 176 2607 265 
5.0 28.50 36.40 2055 7.52 216 3216 325 
190 +1.50 
6.0 33.90 43.20 2413 7.47 254 3807 381 
8.0 44.00 56.00 3208 7.35 319 4958 486 
4.0 24.30 30.90 1968 7.97 197 3049 295 
5.0 30.10 38.40 2410 7.93 241 3763 362 
200 +1.60 6.0 35.80 45.60 2833 7.88 283 4459 426 
8.0 46.50 59.20 3566 7.76 357 5815 544 
10 57.00 72.60 4251 7.65 425 7072 651 
5.0 33,2 42.4 3238 8.74 294 5038 442 
6.0 39.6 50.4 3813 8.70 347 5976 521 
220 +1.80 8.0 51.3 65.6 4828 8.58 439 7815 668 
10 63.2 80.6 5782 8.47 526 9533 804 
12 73.5 93.7 6487 8.32 590 11149 922 
5.0 38.0 48.4 4805 9.97 384 7443 577 
6.0 45.2 57.6 5672 9.92 454 8843 681 
250 +2.00 8.0 59.1 75.2 7299 9.80 578 11598 878 
10 72.7 92.6 8707 9.70 697 14197 1062 
12 84.8 108 9859 9.55 789 16691 1226 
5.0 42.7 54.4 6810 11.2 486 10513 730 
6.0 50.9 64.8 8054 11.1 575 12504 863 
280 +2.20 8.0 66.6 84.8 10317 11.0 737 16436 1117 
10 82.1 104.6 12479 10.9 891 20173 1356 
12 96.1 122.5 14232 10.8 1017 23804 1574 
6.0 54.7 69.6 9964 12.0 664 15434 997 
8.0 71.6 91.2 12801 11.8 853 20312 1293 
300 +2.40 
10 88.4 113 15519 11.7 1035 24966 1572 
12 104 132 17767 11.6 1184 29514 1829 
6.0 64.1 81.6 16008 14.0 915 24683 1372 
8.0 84.2 107 20618 13.9 1182 32557 1787 
350 +2.80 
10 104 133 25189 13.8 1439 40127 2182 
12 123 156 29054 13.6 1660 47598 2552 
8.0 96.7 123 31269 15.9 1564 48934 2362 
10 120 153 38216 15.8 1911 60431 2892 
400 +3.20 
12 141 180 44319 15.7 2216 71843 3395 
14 163 208 50414 15.6 2521 82735 3877 
8.0 109 139 44966 18.0 1999 70043 3016 
10 135 173 55100 17.9 2449 86629 3702 
450 +3.60 
12 160 204 64164 1727. 2851 103150 4357 
14 185 236 73210 17.6 3254 119000 4989 
8.0 122 155 62172 20.0 2487 96483 3750 
10 151 193 76341 19.9 3054 119470 4612 
500 +4.00 12 179 228 89187 19.8 3568 142420 5440 
14 207 264 102010 19.7 4080 164530 6241 
16 235 299 114260 19.6 4570 186140 7013 
Е: 表 中 理论 重量 按 密度 7. 85g/cm’ 计算 。 

































































































































































第 4 章 ”机 械 工程 常用 材料 “ 339. 
Ж 4-132 ЖЖМ 25 == s BU $h] АЗА (摘自 GB/T 6728—2002) 
矩形 空心 型 ,代号 J 
一 长 边 
8 一 短 边 
:一 壁 厚 
r 一 外 圆 弧 半径 
== jz = == 5 mw ТЕЗЕ РУР == 
ы [ак | и ПА а ts 
Н |В /mm Шы /kg т. А/ет2 І, А, ғ, r, W. W, 1,/ст С,/ст 
1.5 1.06 1:35 1.59 0.84 1.08 0.788 1.06 0.84 1.83 1.40 
a 1.75 1.22 1.55 1.77 0.93 1.07 | 0.777 1.18 0.93 2.07 1.56 
2.0 1.36 1.74 1.94 1.02 1.06 | 0.765 1.29 1.02 2.29 1.71 
2.5 1.64 2.09 2.21 1.15 1.03 0.742 1.47 1.15 2.68 1.95 
1.5 1.30 1.65 3.27 1.10 1.41 0.815 1.63 1.10 2.74 1.91 
1,75 1.49 1.90 3.68 1:23 1.39 0.804 1.84 1.23 3.11 2.14 
40 20 | +0. 50 2.0 1.68 2.14 4.05 1.34 1.38 0.793 2.02 1.34 3.45 2.36 
2.5 2.03 2.59 4.69 1.54 1.35 0.770 2.35 1.54 4.06 2.72 
3.0 2.36 3.01 5.21 1.68 1.32 0.748 2.60 1.68 4.57 3.00 
1.5 1.41 1.80 3.82 1.84 1.46 1.010 1.91 1.47 4.06 2.46 
1:75 1.63 2.07 4.32 2.07 1.44 0.999 2.16 1.66 4.63 2.78 
40 | 25 | +0.50 2.0 1.83 2.34 4.77 2.28 1.43 0.988 2.39 1.82 5.17 3.07 
2.5 2.23 2.84 5.57 2.64 1.40 | 0.965 2.79 2.11 6.15 3.59 
3.0 2.60 3.31 6.24 2.94 1.37 0.942 3.12 2:35 7.00 4.01 
1.5 1.53 1.95 4.38 2.81 1.50 1.199 | 219 1.87 5.52 3.02 
1.75 1.77 2:25 4.96 3.17 1.48 1.187 2.48 2.11 6.31 3.42 
40 30 -0.50 2.0 1.99 2.54 5.49 3.51 1.47 1.176 2.75 2.34 7.07 3.79 
2.5 2.42 3.09 6.45 4.10 1.45 1.153 3.23 2.74 8.47 4.46 
3.0 2.83 3.61 7.27 4.60 1.42 1.129 3.63 3.07 9.72 5.03 
125 1.65 2.10 6.65 2.25 1.78 1.04 2.66 1.80 5.52 3.41 
1.75 1.90 2.42 7.55 2.54 1.76 1.024 3.02 2.03 6.32 3.54 
50 | 25 | +0.50 2.0 2-13 2.74 8.38 2.81 1.75 1.013 3.35 2.25 7.06 3.92 
2.5 2.62 2.34 9.89 3.28 1.72 0.991 3.95 2.62 8.43 4.60 
3.0 3.07 3.91 11.17 3.67 1.69 0.969 4.47 2.93 9.64 5.18 
1.5 1.767 2.252 | 7.535 | 3.415 | 1.829 | 1.231 | 3.014 | 2.276 | 7.587 3.83 
1.75 2.039 2.598 8.566 3.868 1.815 1.220 3.426 2.579 8.682 4.35 
ЕЗГЕ 2.0 2.305 2.936 9.535 4.291 1.801 1.208 3.814 2.861 9.727 4.84 
2.5 2.817 3.589 11.296 5.050 1.774 1.186 4.518 3.366 11.666 5.72 
3.0 3.303 4.206 12.827 5.696 1.745 1.163 5.130 3.797 13.401 6.49 
4.0 4.198 5.347 15.239 6.682 1.688 1.117 6.095 4.455 16.244 Т9. 
152 2.003 2:552 9.300 6.602 1.908 1.608 3.720 3.301 12.238 5.24 
1.75 2.314 2.948 10.603 7.518 1.896 1.596 4.241 3.759 14.059 5.97 
ТП 2.0 2.619 3.336 11.840 8.348 1.883 1.585 4.736 4.192 15.817 6.673 
2.5 3.210 4.089 14,121 9.976 1.858 1.562 5.648 4.988 19.222 7.965 
3.0 3.775 4.808 16.149 | 11.382 1.833 1.539 6.460 5.691 22.336 9.123 
4.0 4.826 6.148 19.493 | 13.677 1.781 1.492 7.797 6.839 27.82 11.06 
1:5 1.767 2.252 8.453 2.460 1.937 1.045 3.074 1.968 6.273 3.458 
55 | 28 | -0.50 1:75 2.039 2.598 9.606 2.779 1.922 1.034 3.493 2.223 7.156 3.916 
2.0 2.305 2.936 10.689 3.073 1.907 1.023 3.886 2.459 7.992 4,342 















































































































































































































































- 340. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
边 长 i 理论 重量 5 ФА РЕЛЕ 惯性 半径 截面 系数 ЕНТ 
/mm 壁 厚 м Е А /em’ /em /em’ 扭转 常数 
Н (В /тт _ /kg + m`! А/ет? 1, T, r, r, W. W, І/еш” | C,/em° 
1.5 2.121 2.702 | 11.674 | 7.158 2.078 1.627 4.245 3.579 | 14.017 5.794 
55 40 +0.50 1.75 2.452 3.123 | 13.329 | 8.158 2.065 1.616 4.847 4.079 | 16.175 6.614 
2.0 2.776 3.536 | 14.904 | 9.107 2.052 1.604 5.419 4.553 | 18.208 7.394 
1.75 2.726 3.473 | 15.811 | 13.660 | 2.133 1.983 5.749 5.464 | 23.173 8.415 
ты 2.0 3.090 3.936 | 17.714 | 15.298 | 2.121 1.971 6.441 6.119 | 26.142 9.433 
2.0 2.620 3.337 | 15.046 | 5.078 2.123 1.234 5.015 3.385 12:57 5.881 
ТЕ” 2.5 3.209 4.089 | 17.933 | 5.998 2.094 1.211 5.977 3.998 | 15.054 6.981 
3.0 3.774 4.808 | 20.496 | 6.794 2.064 1.188 6.832 4.529 | 17.335 7.950 
4.0 4.826 6.147 | 24.691 | 8.045 2.004 1.143 8.230 5.363 | 21.141 9.523 
2.0 2.934 3.737 | 18.412 | 9.831 2.220 1.622 6.137 4.915 | 20.702 8.116 
2.5 3.602 4.589 | 22.069 | 11.734 | 2.192 1.595 7.356 5.867 | 25.045 9.722 
Б 3.0 4.245 5.408 | 25.374 | 13.436 | 2.166 1.576 8.458 6.718 | 29.121 | 11.175 
4.0 5.451 6.947 | 30.974 | 16.269 | 2.111 1.530 | 10.324 | 8.134 | 36.298 | 13.653 
2.0 3.562 4.537 | 31.475 | 18.758 | 2.634 2.033 8.993 7.503 | 37.454 | 12.196 
3.0 5.187 6.608 | 44.046 | 26.099 | 2.581 1.987 | 12.584 | 10.439 | 53.426 17.06 
Gi 4.0 6.710 8.547 | 54.663 | 32.210 | 2.528 1.941 15.618 | 12.884 | 67.613 | 21.189 
5.0 8.129 10.356 | 63.435 | 37.179 | 2.171 1.894 | 18.121 | 14.871 | 79.908 | 24.642 
2.0 3:561 4.536 | 37.355 | 12.720 | 2.869 1.674 9.339 6.361 | 30.881 | 11.004 
2.5 4.387 5.589 | 45.103 | 15.255 | 2.840 1.652 | 11.275 | 7.627 | 37.467 | 13.283 
80 | 40 | +0.70 3.0 5.187 6.608 | 52.246 | 17.552 | 2.811 1.629 | 13.061 | 8.776 | 43.680 | 15.283 
4.0 6.710 8.547 | 64.780 | 21.474 | 2.752 1.585 | 16.195 | 10.737 | 54.787 | 18.844 
5.0 8.129 10.356 | 75.080 | 24.567 | 2.692 1.540 | 18.770 | 12.283 | 64.110 | 21.744 
3.0 6.129 7.808 | 70.042 | 44.886 | 2.995 2.397 | 17.510 | 14.962 | 88.111 | 24.143 
80 60 | +0.70 4.0 7.966 10.147 | 87.945 | 56.105 | 2.943 2.351 | 21.976 | 18.701 | 112.583 | 30.332 
5.0 9.699 12.356 | 103.247 | 65.634 | 2.890 2.304 | 25.811 | 21.878 | 134.503 | 35.673 
3.0 5.658 7.208 | 70.487 | 19.610 | 3.127 1.649 | 15.663 | 9.805 | 51.193 | 17.339 
90 | 40 | +0.75 4.0 7.338 9.347 | 87.894 | 24.077 | 3.066 1.604 | 19.532 | 12.038 | 64.320 | 21.441 
5.0 8.914 11.356 | 102.487 | 27.651 | 3.004 1.560 | 22.774 | 13.825 | 75.426 | 24.819 
2.0 4.190 5.337 | 57.878 | 23.368 | 3.293 2.093 | 12.862 | 9.347 | 53.366 | 15.882 
2.9 5.172 6.589 | 70.263 | 28.236 | 3.266 2.070 | 15.614 | 11.294 | 65.299 | 19.235 
90 | 50 +0.75 3.0 6.129 7.808 | 81.845 | 32.735 | 3.237 2.047 | 18.187 | 13.094 | 76.433 | 22.316 
4.0 7.966 10.147 | 102.696 | 40.695 | 3.181 2.002 | 22.821 | 16.278 | 97.162 | 27.961 
5.0 9.699 12.356 | 120.570 | 47.345 | 3.123 1.957 | 26.793 | 18.938 115.436 | 36.774 
801 | 045 2.0 4.346 5.536 61.75 | 28.957 | 3.340 2.287 | 13.733 | 10.53 | 62.724 | 17.601 
2:5 5.368 6.839 | 75.049 | 33.065 | 3.313 2.264 | 16.678 | 12.751 | 76.877 | 21.357 
3.0 6.600 8.408 | 93.203 | 49.764 | 3.329 2.432 | 20.711 | 16.588 | 104.552 | 27.391 
90 60 | +0.75 4.0 8.594 10.947 | 117.499 | 62.387 | 3.276 2.387 | 26.111 | 20.795 | 133.852 | 34.501 
5.0 10.484 13.356 | 138.653 | 73.218 | 3.222 2.311 | 30.811 | 24.406 | 160.273 | 40.712 
2.0 4.347 5.537 | 66.084 | 24.521 | 3.455 2.104 | 13.912 | 9.808 | 57.458 | 16.804 
Е мз 2.5 5.369 6.839 | 80.306 | 29.647 | 3.247 2.082 | 16.906 | 11.895 | 70.324 | 20.364 
3.0 6.690 8408 106.451 | 36.053 | 3.558 2.070 | 21.290 | 14.421 | 88.311 | 25.012 
100 | 50 | +0.80 4.0 8.594 10.947 | 134.124 | 44.938 | 3.500 2.026 | 26.824 | 17.975 | 112.409 | 31.35 
5.0 10.484 13.356 | 158.155 | 52.429 | 3.441 1.981 | 31.631 | 20.971 | 133.758 | 36.804 
Гөр ыў | 20:90 2.5 6.350 8.089 | 143.97 | 36.704 | 4.219 2.130 | 23.995 | 14.682 | 96.026 | 26.006 
3.0 7.543 9.608 | 168.58 | 42.693 | 4.189 2.108 | 28.097 | 17.077 | 112.87 | 30.317 
3.0 8.013 10.208 | 189.113 | 64.398 | 4.304 2.511 | 31.581 | 21.466 | 156.029 | 37.138 
120| 60 | +0.90 4.0 10.478 13.347 | 240.724 | 81.235 | 4.246 2.466 | 40.120 | 27.078 | 200.407 | 47.048 
5.0 12.839 16.356 | 286.941 | 95.968 | 4.188 2.422 | 47.823 | 31.989 | 240.869 | 55.846 
6.0 15.097 19.232 | 327.950 | 108.716 | 4.129 2.377 | 54.658 | 36.238 | 277.361 | 63.597 















































































































































































































































%4%Ж 机械 工 程 常用 材料 341. 
(Ж) 
边 长 i 理论 重量 惯性 矩 惯性 半径 ІН # 2 ЕРДЕН 

н | 壁 厚 Е с р — 扭转 常数 
H B /тт ді Жет! А/ст? 1, T, r, г, W. W, 1/стһ | Сет? 
3.0 8.955 11.408 | 230.189 | 123.430 | 4.491 3.289 | 38.364 | 30.857 | 255.128 | 50.799 

4.0 11.734 11.947 | 294.569 | 157.281 | 4.439 3.243 | 49.094 | 39.320 | 330.438 | 64.927 

ыы 5.0 14.409 18.356 | 353.108 | 187.747 | 4.385 3.198 | 58.850 | 46.936 | 400.735 | 77.772 
6.0 16.981 21.632 | 105.998 214.977 | 4.332 3.152 | 67.666 | 53.744 | 165.940 | 83.399 

4.0 12.990 16.547 | 429.582 | 180.407 | 5.095 3.301 | 61.368 | 45.101 | 410.713 | 76.478 

140 | 80 | -1.00 5.0 15.979 20.356 | 517.023 | 215.914 | 5.039 3.256 | 73.860 | 53.978 | 498.815 | 91.834 
6.0 18.865 24.032 | 569.935 | 247.905 | 4.983 3.211 | 85.276 | 61.976 | 580.919 | 105.83 

4.0 14.874 18.947 | 594.585 | 318.551 | 5.601 4.110 | 79.278 | 63.710 | 660.613 | 104.94 

5.0 18.334 23.356 |719.164 | 383.988 | 5.549 4.054 | 95.888 | 79.797 | 806.733 | 126.81 

аа 6.0 21.691 27.632 | 834.615 | 444.135 | 5.495 4.009 |111.282! 88.827 |915.022| 147.07 
8.0 28.096 35.791 |1039.101| 519.308| 5.388 3.917 |138.546 | 109.861 |1147.710| 181.85 

3 9.898 12.608 | 389.86 | 83.915 | 5.561 2.580 | 48.732 | 27.972 | 228.15 50.14 

шы а 4.5 14.498 18.469 | 552.08 | 116.66 | 5.468 2.513 69.01 | 38.886 | 324.96 | 70.085 
4.0 14.216 18.117 | 597.691 |203.532| 5.738 3.348 | 71.711 | 50.883 493.129 | 88.031 

5.0 17.519 22.356 | 721.650 | 214.089 | 5.681 3.304 | 90.206 | 61.020 | 599.175 | 105.9 

ыы 6.0 20.749 26.433 | 835.936 | 286.832 | 5.623 3.259 |104.192 | 76.208 | 698.881 | 122.27 
8.0 26.810 33.644 |1036.485 | 343.599 | 5.505 3.170 | 129.560 | 85.899 | 876.599 | 149.54 

3.0 11.075 14.108 | 550.35 | 111.78 | 6.246 2.815 61.15 | 34.393 | 306.75 | 61.849 

0б ор 4.5 16.264 20.719 | 784.13 | 156.47 | 6.152 2.748 | 87.125 | 48.144 | 438.91 | 86.993 
4.0 16.758 21.317 | 926.020 | 373.879 | 6.586 4.184 | 102.891 | 74.755 |852.708 | 127.06 

5.0 20.689 26.356 |1124.156| 451.738 | 6.530 4.140 | 124.906 | 90.347 1012.589| 153.88 

180 6.0 24.517 31.232 |1309.527| 523.767 | 6.475 4.095 | 145.503 | 104.753 |1222.933| 178.88 
8.0 31.861 40.391 1643.149 651.132 | 6.362 4.002 | 182.572 | 130.226 |1554.606| 222.49 

“9. 4.0 18.014 22.941 |1199.680 410.261 | 7.230 4.230 [119.968 | 82.152 | 984.151 | 141.81 
200 5.0 22.259 28.356 |1459.270| 496.905 | 7.173 4.186 | 145.920 | 99.381 |1203.878| 171.94 
6.0 26.101 33.632 |1703.224| 576.855 | 7.116 4.141 [170.332 | 115.371 |1412.986] 200.1 

8.0 34.376 43.791 2145.993 719.014 | 7.000 4.052 [214.599 | 143.802 |1798.551| 249.6 

4.0 19.3 24.5 1353 618 7.43 5.02 135 103 1345 172 

ТЕРТ 5.0 23.8 30.4 1649 750 7.37 4.97 165 125 1652 210 
6.0 28.3 36.0 1929 874 7.32 4.93 193 146 1947 245 

8.0 36.5 46.4 2386 1079 7.17 4.82 239 180 2507 308 

4.0 21.2 26.9 1584 1021 7.67 6.16 158 136 1942 219 

20011501 %150 5.0 26.2 33.4 1935 1245 7.62 6.11 193 166 2391 267 
6.0 31.1 39.6 2268 1457 7.56 6.06 227 194 2826 312 

8.0 40.2 51.2 2892 1815 7.43 5.95 283 242 3664 396 

4.0 21.8 27.7 1892 948 8.26 5.84 172 135 1987 224 

S20 Aad 5.0 27.0 34.4 2313 1155 8.21 5.80 210 165 2447 274 
6.0 32.1 40.8 2714 1352 8.15 2.75 247 193 2891 321 

8.0 41.5 52.8 3389 1685 8.01 5.65 308 241 3746 407 

4.0 24.3 30.9 2697 1234 9.34 6.32 216 165 2665 275 

250|150| 1.60 5.0 30.1 38.4 3304 1508 9.28 6.27 264 201 3285 337 
6.0 35.8 45.6 3886 1768 9.23 6.23 311 236 3886 396 

8.0 46.5 59.2 4886 2219 9.08 6.12 391 296 5050 504 

5.0 33.2 42.4 4121 2350 9.86 7.45 317 261 4695 426 

260|180| =1.80 6.0 39.6 50.4 4856 2763 9.81 7.40 374 307 5566 501 
8.0 51.5 65.6 6145 3493 9.68 7.29 473 388 7267 642 

10 63.2 80.6 7363 4174 9.56 7.20 566 646 8850 772 

5.0 38.0 48.4 6241 3361 11.4 8.34 416 336 6836 552 

300|200/ 2.00 6.0 45.2 57.6 7370 3962 11.3 8.29 491 396 8115 651 
8.0 59.1 75.2 9389 5042 11.2 8.19 626 504 10627 838 

10 72.7 92.6 11313 6058 11.1 8.09 754 606 12987 1012 
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( 续 ) 
边 长 允许 пн 理论 重量 截面 ТЕЛ 惯性 半径 截面 系数 扭转 常数 
/mm 偏差 M 面积 /ст* /em /em’ 
Н B /mm mm /kg: т! А/ст? 1, 1, т, r, W. У, 1 /еті С,/ет? 
5.0 45.8 58.4 10520 6306 13.4 10.4 601 504 12234 817 
6.0 54.7 69.6 12457 7458 13.4 10.3 712 594 14554 967 
350|250| +2.20 
8.0 71.6 91.2 16001 9573 13.2 10.2 914 766 19136 1253 
10 88.4 113 19407 11588 13.1 10.1 1109 927 23500 1522 
5.0 45.8 58.4 12490 4311 14.6 8.60 624 431 10519 742 
6.0 54.7 69.6 14789 5092 14.5 8.55 739 509 12069 877 
400 200 +2.40 8.0 71.6 91.2 18974 6517 14.4 8.45 949 652 15820 1133 
10 88.4 113 23003 7864 14.3 8.36 1150 786 19368 1373 
12 104 132 26248 8977 14.1 8.24 1312 898 22782 1591 
5.0 49.7 63.4 14440 7056 15.1 10.6 722 565 14773 937 
6.0 59.4 75.6 17118 8352 15.0 10.5 856 668 17580 1110 
400|250| +2.60 8.0 77.9 99.2 22048 10744 14.9 10.4 1102 860 23127 1440 
10 96.2 122 26806 13029 14.8 10.3 1340 1042 28423 1753 
12 113 144 30766 14926 14.6 10.2 1538 1197 33597 2042 
6.0 64.1 81.6 22724 9245 16.7 10.6 1010 740 20687 1253 
8.0 84.2 107 29336 11916 16.5 10.5 1304 953 27222 1628 
450|250| +2.80 
10 104 133 35737 14470 16.4 10.4 1588 1158 33473 1983 
12 123 156 41137 16663 16.2 10.3 1828 1333 39591 2314 
6.0 73.5 93.6 33012 15151 18.8 12.7 1321 1010 32420 1688 
8.0 96.7 123 42805 19624 18.6 12.6 1712 1308 42767 2202 
500 300 | +3.20 
10 120 153 52328 | 23933 18.5 12.5 2093 1596 52736 2693 
12 141 180 60604 | 27726 18.3 12.4 2424 1848 62581 3156 
8.0 109 139 59783 30040 20.7 14.7 2174 1717 63051 2856 
10 135 173 73276 | 36752 20.6 14.6 2665 2100 77901 3503 
550 |350) +3.60 
12 160 204 85249 | 42769 20.4 14.5 3100 2444 92646 4118 
14 185 236 97269 | 48731 20.3 14.4 3537 2784 106760 4710 
8.0 122 155 80670 | 43564 22.8 16.8 2689 2178 88672 3591 
10 151 193 99081 53429 22.7 16.7 3303 2672 109720 4413 
600 |400 +4.00 12 179 228 115670 | 62391 22.5 16.5 3856 3120 130680 5201 
14 207 264 132310 | 71282 22.4 16.4 4410 3564 150850 5962 
16 235 299 148210 | 79760 22.3 16.3 4940 3988 170510 6694 
注 : 1. 表 中 理论 重量 按 密 度 7. 85в/еш? 计算 。 
2. 异形 冷 弯 空心 型 钢 (异形 管 ) 的 截面 尺寸 、 允 许 偏差 参照 方 、 抢 形 冷 弯 空 心 型 钢 的 允许 偏差 执行 。 
з. 冷 弯 型 钢 ( 圆 形 、 方 形 、 和 矩形 、 异 形 ) 壁 厚 的 允许 偏差 ， 当 壁 厚 i 不 大 于 10mm 时 ， 不 得 超过 公称 壁 厚 的 + 上 10% ; 
当 1 大 于 10mm 时 为 壁 厚 的 18%。 弯 角 及 焊 缝 区域 壁 厚 除外 。 
4. 冷 弯 型 钢 交 货 长 度 一 般 为 4000~12000mm。 
5. 冷 弯 型 钢 弯 曲 度 每 米 不 大 于 2mm， 总 弯曲 度 不 大 于 总 长 度 的 0. 2%。 
6. 按 GB/T 6725—2002 冷 弯 型 钢 用 钢材 的 牌号 和 化 学 成 分 (熔炼 分 析 ) 应 符合 СВ/Т 699, СВ/Т 700, СВ/Т 1591, 
СВ/Т 4171, СВ/Т 4239 等 标准 的 规定 。 根 据 需 方 要 求 也 可 提供 钢材 成 品 化 学 成 分 。 
7. 冷 弯 型 钢 一 般 不 做 力学 性 能 和 工艺 性 能 试验 ， 按 需 方 要 求 并 在 合同 中 注 明 ， 可 在 原料 钢 带 上 进行 力学 性 能 及 工艺 











性 能 试验 ， 并 应 符合 相应 标准 的 规定 。 
8. 标记 示例 : Q235 钢 制 造 、 尺 寸 为 120mmx60mm x 5mm 冷 弯 矩形 空心 型 钢 ， 标 记 为 : 冷 弯 空心 型 钢 (ЖЕ 
1120х60х5-СВ/Т 6728 一 2002 

0235-СВ/Т 700--2006 


%4-133 冷 弯 型 钢 弯 角 外 圆 弧 半径 7 值 (摘自 GB/T 6728—2002) 
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#5 УРАК >e ғ 弯 角 外 圆 弧 半径 + 
厚度 i/mm 碳 素 钢 低 合 金 钢 厚度 mm 碳 素 钢 低 合金 钢 
(с, <320МРа) (о,>320МРа) (о, <320МРа) (с.,>320МРа) 
1-3 (1.0~2.5)¢ (1.5-2.5)t 6<1<10 (2.0-3.00! (2.0-3.591 
3<1<6 (1.5-2,57)4 (2.0-3.0)! і>10 (2.0- 3.5); (2.5-4.0)1 























ШЕ. о, 值 指标 准 中 规定 的 最 低 值 。 
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4.3.6.6 钢板 和 钢 带 ( 见 表 4-134- Ж 4-153) 式 中 “6 一 一 碳 钢 板 每 米 长 度 重 量 (ke/m); 
碳 素 钢 板 理论 重量 计算 公式 5 一 一 钢板 厚度 (шш); 
С-7. 856% /一 一 钢板 宽度 (м), 















































































































































34-134 锅炉 用 钢板 的 力学 和 工艺 性 能 (摘自 GB 713-2008) 
ШШ 冲击 试验 ШЕТІ 
钢板 厚度 届 服 强度 "| 伸 长 率 ` 
ЕШ ӨТТ HH 长 率 ар ы 
牌号 交 货 状态 Ес 本 ë 温度 | 吸收 能 量 180° 
/mm Ri/MPa A(%) 
К„/ МРа ü ж KV,/ J b=2a 
= = 
3-16 245 
>16-36 450-520 235 25 4-1.5а 
02458 >36~ 60 225 0 31 
>60-100 | 390-510 205 
24 а-2а 
жə >100-150 | 380-500 185 
мея, 3-16 510-640 345 1-2 
一 一 G= ¿a 
或 正 火 
>16~36 500~630 325 21 
>36~60 490-620 315 
03458 0 34 
>60-100 | 490-620 305 4-3а 
>100-150 | 480-610 285 20 
>150-200 | 470-600 265 
10-16 370 а-2а 
530-630 
03708 ЕЖ >16-36 360 20 -20 34 2-5 
>36-60 | 520~620 | 340 Е 
30-60 400 
18MnMoNbR 570~720 17 0 41 а= За 
>60- 100 390 
30-100 390 
13MnNiMoR 570-720 18 0 41 4-3а 
>100-150 380 
6-60 295 
15СіМоВ 60-100 | — 590 275 19 20 31 1-3 
rMo >60- а-3а 
正 火 加 回 火 
>100~150 | 440-580 255 
6-100 520-680 310 
14Cr1 MoR 19 20 34 а= За 
>100- 150 | 510-670 300 
12Cr2MolR 6-150 520-680 310 19 20 34 а= За 
6-60 440-590 245 
12CrlMoVR 19 20 34 d=3a 
>60-100 | 430-580 235 





























(O 如 果 届 服 现象 不 明显 ， 届 服 强度 取 Rio ,。 
表 4-135 锅炉 用 钢板 高 温 力学 性 能 (摘自 GB 713 一 2008) 



































к 试验 温度 /SC 
牌号 бы 200 250 300 350 400 450 500 
Ек 届 服 强度 DR 或 Rios/MPa > 
>20~36 186 167 153 139 129 121 
Q245R >36-60 178 161 147 133 123 116 
>60-100 164 147 135 123 113 106 
>100-150 150 135 120 110 105 95 
>20-36 255 235 215 200 190 180 
>36-60 240 220 200 185 175 165 
(03456 >60- 100 225 205 185 175 165 155 
> 100 -~ 150 220 200 180 170 160 150 
> 150 ~ 200 215 195 175 165 155 145 

















































































































































































































· 344. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
厚度 试验 温度 /SC 
Ек 
牌号 р 200 250 300 350 400 450 500 
/ - 
Ше; 届 服 强度 R。 或 RaZMPa © > 
>20~36 290 275 260 245 230 = = 
Q370R 
>36-60 280 270 255 240 225 - Е 
36-60 360 355 350 340 310 275 == 
18MnMoNbR 
>60-100 355 350 345 335 305 270 = 
30-100 355 350 345 335 305 Е = 
13MnNiMoR 
>100~ 150 345 340 335 325 300 - = 
>20-60 240 225 210 200 189 179 174 
15CrMoR >60-100 220 210 196 186 176 167 162 
>100- 150 210 199 185 175 165 156 150 
14CrlMoR >20-150 255 245 230 220 210 195 176 
12Cr2MolR >20-150 260 255 250 245 240 230 215 
12CrlMoVR >20-100 200 190 176 167 157 150 142 
Q@ 如 果 届 服 现 象 不 明显 ， 届 服 强 度 取 R oo 
表 4-136 低温 压力 容器 用 低 合金 钢板 的 力学 性 能 和 工艺 性 能 (摘自 GB 3531—2014) 
拉 伸 试验 冲击 试验 弯曲 试验 
屈服 强度 断后 伸 冲击 吸收 
钢板 公称 厚度 / Lu nt ie ай дар = 
牌号 交 货 状态 mm R../ 长 率 4 温度 / 能 量 KV,/ 180 
MPa (%) CC J = 2а 
МРа 
= = 
6-16 490-620 315 П-2а 
>16-36 470-600 295 -40 47 
16MnDR >36-60 460-590 285 21 Е 
>60-100 450-580 275 ст 
-30 47 
>100-120 440-570 265 
6-16 490-620 325 
15MnNiDR | >16-36 480-610 315 20 -45 60 П-3а 
正 火 或 正 火 + 
>36-60 470-600 305 
[|| 
10-16 530-630 370 
15MnNiNbDR >16~36 530-630 360 20 -50 60 П-3а 
>36-60 520-620 350 
6-16 440-570 300 
>16-36 430-550 280 
09MnNiDR 23 -70 60 D=2a 
>36-60 430-560 270 
>60-120 420-550 260 
正 火 或 正 火 + 6~ 60 490~ 620 320 
08Ni3DR || Хий k + 21 -100 60 П-3а 
>60-100 480-610 300 
[|| 
| р 5-30 560 
06Ni9DR 8 k Jl К 680-820 18 -196 100 П-3а 
>30-50 550 
注 : 1. 当 届 服 现象 不 明显 时 ， 可 测量 А „КЖЕ 











2. 对 于 厚度 不 大 了 


eL o 


Р 12mm 的 钢板 可 两 次 正 火 加 回 火 状态 交 货 。 
3. a 为 试 样 厚度 ; 也 为 弯曲 压 头 直径 。 
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ж 4-137 低温 压力 容器 用 钢板 的 化 学 成 分 (摘自 GB 3531—2014) 
化 学 成 分 ( 质量 分 数 ,% ) 
牌号 P S 
C Si Mn Ni Mo V Nb АН" s= 
16MnDR <0.20 0. 15-0. 50|1.20-1.60 <0.40 -- -- —* >0.020| 0. 020 | 0.010 
15MnNiDR <0.18 |0.15-0.50|1.20-1. 60|0. 20-0. 60 — = 0. 05 = 2 0. 020 | 0. 020 | 0. 008 
0.015 ~ 
15MnNiNbDR <0.18 |0.15-0.50|1.20-1. 60|0. 30--0.70 — == 0.640 — 0. 020 | 0.008 
09MnNiDR “0.12 |0.15~0. 50|1.20~1.60|0.30~0. 80 一 一 =0.040 | 20. 020 0.020 | 0.008 
08Ni3DR < 0.10 |0.15-0. 35|0. 30-0. 8013. 25 ~ 3. 70 =0.12 =0.05 i= -- 0.015 | 0. 005 
8.50- 
06Ni9DR < 0.08 |0.15-0. 35|0. 30-0. 80 10.00 =<0. 10 =0.01 == ж== 0. 008 | 0. 004 
@ 可 以 用 测定 Als 代替 Alt， 此 时 Als 含量 应 不 小 于 0. 015%; 当 钢 中 Nb+V+Ti 宇 0.015% 时 ，Al 含 量 不 做 验收 要 求 。 
表 4-138 优质 碳 素 结构 钢 薄 钢 板 和 钢 带 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 710-2008) 
拉 延 级 别 
牌号 7, S 和 了 Z S P 
抗 拉 强度 R /MPa 断后 伸 长 率 А(% > 
08,08А1 275-410 >300 36 35 34 
10 280-410 >=335 36 34 32 
15 300-430 三 370 34 32 30 
20 340-480 三 410 30 28 26 
25 一 2450 -- 26 24 
30 = 三 490 — 24 22 
35 一 2530 一 22 20 
40 — 2570 -- 一 19 
45 — = 600 — 一 17 
50 — =610 — == 16 
注 : 1. 表 中 拉 延 级 别 : Z 一 最 深 拉 延 的 ，S 一 深 拉 延 的 ， P 一 普通 拉 延 的 。 




























































































2. 弯曲 试验 、 杯 突 试验 要 求 和 人 允许 偏差 а Ж 4-139。 
Жж 14-139 优质 碳 素 钢 薄 钢板 和 钢 带 的 弯曲 试验 、 杯 突 试验 和 平面 度 要求 (摘自 GB/T 710--2008) 
牌号 弯 心 直径 d 
板 厚 a < 2mm 板 厚 a>2mm 
08,08Al 0 0.5а 
弯曲 试验 10 0. 5а a 
15 a 1.5а 
20 2а 2.5а 
20,30,35 2.5а За 
厚度 /mm 冲压 深度 /mm т 
ТЕТЕ <1.0 9.5 
杯 突 试验 
>1.0-1.5 10.5 
>1.5-2.0 11.5 
WR IJ TF JE7 < 
公称 厚度 /mm 公称 宽度 /mm s 
0.8,0.8А1,10 15,20,25,30,35 40,45,50 
=< 1200 21 26 32 
2% " <2 >1200~ 1500 25 31 36 
平面 度 要 求 
>1500 30 38 45 
=< 1200 18 22 27 
>2 >1200- 1500 23 29 34 
>1500 28 35 42 









































































































































· 346 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 4-140 ”优质 碳 素 结构 钢 热 轧 厚 钢板 和 钢 带 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 711 一 2008) 
抗 拉 强 度 | 断后 伸 长 率 抗 拉 强度 | 断后 伸 长 率 
牌号 交 货 状态 R,/MPa A(%) 牌号 交 货 状态 R, /MPa 4(%) 
= = 
315 34 504 625 16 
35 33 551 645 13 
325 32 604 热处理 675 12 
335 32 651 695 10 
热 轧 或 热处理 355 30 707 715 9 
370 30 20Мп 450 24 
410 28 25Мп 热 轧 或 热处理 490 22 
450 24 540 20 
490 22 590 17 
530 20 650 13 
热 
热处理 570 19 热处理 695 11 
600 17 735 9 
Е: 热处理 指正 火 、 退 火 或 高 温 回 火 。 
Ф 经 供需 双方 协议 ， 也 可 以 热 轧 状态 交 货 ， 以 热处理 样 坏 测 定 力学 性 能 ， 样 坯 尺寸 为 ax3ax3a, a 为 钢材 厚度 































































































































































































ж 4-141 优质 碳 素 结构 钢 热 轧 厚 钢 板 和 钢 带 的 冷 弯 试验 和 冲击 试验 要 求 (摘自 СВ/Т 711 一 2008 ) 
1809725 25 055 
牌号 钢板 公称 厚度 a/mm 
я <20 >20 
л L£ d 
анди = 
өзі 08.10 0 Е 
15 0. 5а 1. 5а 
20 а 2а 
25.30.35 2а За 
P Е 纵向 V 型 冲击 吸收 能 量 KV,/J 
Ші 7 20°С —20°С 
冲击 试验 10 234 227 
15 234 227 
20 234 三 27 
注 : МЕ (V 型 缺口 ) 冲击 吸收 能 量 ， 按 3 个 试 样 的 算术 平均 值 计算 ， 允许 偏差 其 中 一 个 试 样 的 单个 值 比 表 中 规定 值 
低 ， 但 应 不 低 于 规定 值 的 70% 。 
表 4-142 ” 冷 轧 钢板 和 钢 带 尺寸 规格 (摘自 СВ/Т 708 一 2006 ) 
公称 厚度 заи 
; 0.6 0.65 0.70(0.71) 0.75 0.80 0.85 0.90 0.95 1.0 11 125 140(142)15 16 17 18 19 2.0 
ш 最 小 长 度 和 最 大 长 度 /m 
за 12 ІЗ 1% 14% 15 14 12 1з 15 L5 15 
йа йз 25 25 25 25 25 25 25 30 30 30 3.0 
12 13 14 14 15 15 15 15 15 15 15 15 
0.56-0.65| 25 25 25 25 25 25 25 30 30 30 30 35 
ба-ла |12712 Та 14 15 15 15 15 15 15 15 15 20 29 
Дан, 25 25 25 25 25 25 25 30 30 30 30 35 40 40 
геге ІЗ 13 14 14 15 15 15 15 15 15 15 15 20 20 20 
9-1,9 | 30-30 30 30 30 30 30 35 35 35 35 40 40 40 40 
LI 12 ІЗ 14 14 15 15-18 15 15 Із 58 15 20 20 20 20 20 20 _ 
75-030 30 30 30 30 30 30 35 35 35 35 40 40 40 40 40 40 40 
ао | 12 13 14 14 15 15 15 15 15 15 15 15 20 20 20 20 20 25 — — 
27 | 30-30 30 30 30 30 30 30 30 40 40 60 60 60 60 60 60 6.0 
азса 5 | 1.2 13 14 14 15 15 Ла 15 15 15 15 20 20 20 20 20 25 25 25 2.5 
2752 3.0 30 30 30 30 30 30 30 30 40 40 60 60 60 60 60 60 60 60 6.0 
ааа |22 13 14-14 15 15 15 15 15 15 15 20 20 20 20 20 25 25 25 25 
2972.2 |3.0 3.0 30 30 30 30 30 30 30 40 40 60 60 60 60 275 2.75 27 27 27 
ГЕНІ 20 20 20 20 20 25 25 2.5 25 
"959% 45 45 45 4.5 4.75 2.75 27 27 27 
ЖЕТІ 20 20 20 20 15 15 15 1.5 15 
Жы 45 45 45 45 2.5 25 25 25 2.5 
Pam 20 20 20 20 15 15 15 1.5 1.5 
КОМ: 45 45 45 45 23 23 23 23 23 
ЖЕ} [0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.56 0.60 0.65 0.70 0.75 0.80 0.0 10 11 12 13 14 1.5 
lma 17 18 20 22 25 28 30 32 35 38 39 40 42 45 48 50 1.6 











Ж. 标记 示例 : 钢 号 DD， 尺 寸 1.Ommx1000mmx1500mm， 


表面 质量 组 别 I， 拉 延 级 别 S 的 钢板 ,标记 为 : 钢板 


1. 0х1000х1500—СВ/Т 18-6 





20—[Е—5—СВ/Т 710-208 
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- 348. 机 械 设 计 师 手册 ( L JR) 
表 4-144a 经 固 溶 处 理 的 奥 氏 体型 耐 热 钢 板 和 钢 带 的 力学 性 能 (摘自 GBZT 4238—2015) 
拉 伸 试验 硬度 试验 
m 号 规定 塑性 延伸 强度 抗 拉 强度 断后 伸 长 率 了 BW RB нү 
R oa /MPa R. /MPa A(%) 
= < 
12Сг18 №9 205 515 40 201 92 210 
12Сг18 №9513 205 515 40 217 95 220 
06Cr19Nil0 205 515 40 201 92 210 
07С119Х110 205 515 40 201 92 210 
05С119Х110512СеХ 290 600 40 217 95 220 
06Cr20Nill 205 515 40 183 88 200 
08С121Х111512СеМ 310 600 40 217 95 220 
16Cr23Ni13 205 515 40 217 95 220 
06С123Х113 205 515 40 217 95 220 
20С125Х120 205 515 40 217 95 220 
06С125Х120 205 515 40 217 95 220 
06Ст17Х112Мо2 205 515 40 217 95 220 
07Стг17Х112Мо2 205 515 40 217 95 220 
06С119Х113Мо3 205 515 35 217 95 220 
06С118М11ТІ 205 515 40 217 95 220 
07Crl9NillTi 205 515 40 217 95 220 
12Cr16Ni35 205 560 — 201 92 210 
06Crl8Nil1Nb 205 515 40 201 92 210 
07Crl8Nil1Nb 205 515 40 201 92 210 
16Cr20Nil4Si2 220 540 40 217 95 220 
16Cr25Ni20Si2 220 540 35 217 95 220 
Ф 厚度 不 大 于 3mm 时 使 Аа Ё о 
ж 4-144b 经 退火 处 理 的 铁 素 体型 耐 热 钢板 和 钢 带 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 4238—2015) 
拉 伸 试验 硬度 试验 弯曲 试验 
ЕЕ 抗 拉 强度 “n 
牌号 延伸 强度 Умра 伸 长 率 ? HBW HRB HV 弯曲 弯曲 压 头 
Rio MPa т А(%) 角度 直径 D 
= < 
06Cr13Al 170 415 20 179 88 200 180° D=2a 
022Cr11Ti 170 380 20 179 88 200 180° П-2а 
022Ст11ХЬТІі 170 380 20 179 88 200 180° 0 = 2а 
10Сг17 205 420 22 183 89 200 180° р= 2а 
16Cr25N 275 510 20 201 95 210 135° — 
注 : a 为 钢板 和 钢 带 的 厚度 。 
Ф 厚度 不 大 于 3mm 时 使 用 А „ЁЁ 
表 4-144c 经 退火 处 理 的 马 氏 体型 耐 热 钢板 和 钢 带 的 力学 性 能 (ІНІН СВ/Т 4238—2015) 
拉 伸 试验 硬度 试验 弯曲 试验 
Ес 抗 拉 强度 СІН. 
牌号 延伸 强度 (кен 伸 长 率 ? HBW HRB HV 弯曲 弯曲 压 头 
Rio MPa Ш А(%) 角度 直径 D 
= < 
12Cr12 205 485 25 217 88 210 180° D=2a 
12Cr13 205 450 20 217 96 210 180° D=2a 
22Cr12NiMoW V 275 510 20 200 95 210 一 az>3mm,D=a 
Шаа 为 钢板 和 钢 带 的 厚度 。 





Ф 厚度 不 大 于 3mm 时 使 用 
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ж 4-144d 经 固 溶 处 理 的 沉淀 硬化 型 耐 热 钢板 和 钢 带 的 试 样 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 4238-2015) 
规定 塑性 抗 拉 断后 ҒА 
钢材 厚度 / S. 硬度 值 
牌 号 延伸 强度 强度 е” 
mm 7 
R oa MPa R /MPa A(%) HRC HBW 
022Cr12Ni9Cu2NbTi 0.30-100 “1105 = 1205 >3 <36 <331 
05Cr17Ni4Cu4Nb 0.4-100 “1105 1255 >3 <38 <363 
.1~<0.3 <450 < 1035 - 一 
07Cr17Ni7Al езе 0 I 
0.3-100 5380 = 1035 >20 922 一 
07Cr15Ni7Mo2Al 0. 10~ 100 <450 < 1035 =25 < 1002 
0.10-<0.80 <515 825 >3 <32 - 
06Crl7Ni7AITi 0.80-<1.50 <515 825 >4 <32 三 
1.50-100 <515 825 25 <32 — 
i <2 - 2 725 225 <91% < 192 
O6CrI5Ni25Ti2MoA1VB Е 
三 2 三 590 > 900 215 1017 = 248 
Ф 厚度 不 大 于 3mm 时 使 用 4soww 试 验 。 





к 


@ HRB 硬度 值 。 
@ 时 效 处 理 后 的 力学 性 能 。 


表 4-144е 经 时 效 处 理 后 的 耐 热 钢板 和 钢 带 的 试 样 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 4238—2015) 




































































规定 塑性 抗 拉 断后 伸 
Pe 钢板 厚度 / о Ж 强度 @,( 硬度 值 
牌 号 ни 处 理 温度 R a/ MPa ыы К 
> HRC HBW 
0.10-<0.75 510% +10% 1410 1525 一 >44 = 
022Crl2Ni9Cu2NbTi |0. 75- <1. 50 或 1410 1525 3 >44 - 
1.50-16 | 480% +69 1410 1525 4 >44 - 
0.1-<5.0 1170 1310 5 40-48 - 
5.0~<16 | 482% +10% 1170 1310 8 40-48 388-477 
16-100 1170 1310 10 40-48 388-477 
0.1-<5.0 1070 1170 5 28-46 - 
5.0-<16 | 496% >10< 1070 1170 8 8-47 375-477 
16-100 1070 1170 10 8-47 375-477 
0.1-<5.0 1000 1070 5 35-43 - 
5.0-<16 | 552% +10% 1000 1070 8 33-42 321-415 
16-100 1000 1070 12 33-42 321-415 
0.1-<5.0 860 1000 5 31-40 - 
05Cr17Ni4Cu4Nb 5.0-<16 | 579°C410°C 860 1000 9 29~38 293-375 
16-100 860 1000 13 29-38 293-375 
0.1-<5.0 790 965 5 31-40 - 
5.0-<16 | 593% >10< 790 965 10 29-38 293-375 
16-100 790 965 14 29-38 293-375 
0.1-<5.0 725 930 8 28-38 = 
5.0-<16 | 621% = 10% 725 930 10 26-36 269-352 
16-100 725 930 16 26-36 269-352 
0.1-<5.0 515 790 9 26-36 255-331 
оса | аты 515 790 11 24-34 248-321 
ТҮН er 515 790 18 24-34 248-321 
0.05-<0.30 760% +15°С 1035 1240 3 >38 - 
0.30-<5.0| 15% +3% 1035 1240 5 >38 - 
5.0-16 | 566% +6% 965 1170 7 >38 >352 
07Cr17Ni7Al 
0.05-<0.30| 954% +8°С 1310 1450 1 >44 - 
0.30-<5.0 | 73% +6% 1310 1450 3 >44 = 
5.0-16 | 510% 6 1240 1380 6 >43 2401 

























































































































































































































































































































































































































































































































































































· 350. 机 械 设 计 师 手册 ( L JR) 
( 续 ) 
规定 塑性 抗 拉 断后 伸 
钢板 厚度 / | “延伸 强度 强度 кж®.® 硬度 什 
牌 号 2 处 理 温度 ? Ris /MPa Nb 4 
> HRC HBW 
0. 05 ~ <0. 30 | 760% +15% 1170 1310 3 >40 НЕ 
0.30-<5.0 | 15% +39 1170 1310 5 >40 - 
5.0-16 | 5669 +10 1170 1310 4 >40 2375 
07Cr15Ni7Mo2Al 
0.05~ <0. 30| 954% +8% 1380 1550 2 246 - 
0.30-<5.0 | -73°С+6°С 1380 1550 4 >46 - 
5.0-16 510% +6% 1380 1550 4 245 2 429 
0. 10~ <0. 80 1170 1310 3 239 一 
0.80-<1.50| 510% +8% 1170 1310 4 239 一 
1.50-16 1170 1310 5 =39 一 
0. 10~ <0. 75 1105 1240 3 237 一 
06Crl17Ni7AITi 0.75-<1.50| 538% +8% 1105 1240 4 237 — 
1. 50-16 1105 1240 5 237 三 
0. 10~ <0. 75 1035 1170 3 >35 一 
0.75-<1.50| 566% +8% 1035 1170 4 235 - 
1.50-16 1035 1170 5 235 = 
06Crl15Ni25Ti2MoAIVB | 2.0-<8.0 |700%C ~ 760% 590 900 15 2101 >= 248 
@ 表 中 所 列 为 推荐 性 热处理 温度 。 供 方 应 向 需 方 提供 推荐 性 热处理 制度 。 
@ 适用 于 沿 宽度 方向 的 试验 。 垂 直 于 轧 制 方向 且 平行 于 钢板 表面 。 
@ 厚度 不 大 于 3mm 时 使 用 Asya BR EE 
34-145 耐 热 钢 的 特性 和 用 途 (摘自 GBZ/T 4238—2015) 
类 型 牌 号 特性 和 用 途 
ee 有 良好 的 耐 热 性 及 抗 腐蚀 性 。 用 于 焊 世 、 抗 磁 仪表 、 医 疗 器 械 、 耐 酸 容 器 及 设备 衬里 输 
送 管道 等 设备 和 零件 
全 RS 耐 氧化 性 优 于 12Crl8Ni9 ,在 900%C 以 下 具有 较 好 的 抗 氧 化 性 及 强度 。 用 于 汽车 排 气 净 
化 装置 ,工业 炉 等 高 温 装置 部 件 
06Crl9Nil0 作为 不 锈 钢 . 耐 热 钢 广泛 使 用 于 一 般 化 工 设备 及 原子 能 设 
МІ 与 06Cr19Ni10 相 比 ,增加 碳 含 量 , 适 当 控 制 奥 氏 体 晶 粒 ,有 助 于 改善 抗 高 温 蠕 变 、 高 温 
持久 性 能 
05Crl9Nil0Si2CeN 在 600% ~950% 具有 较 好 的 高 温 使 用 性 能 , 抗 氧 化 温度 可 达 1050%< 
06Cr20Nil1 常用 于 制造 锅炉 汽轮机、 工业 炉 和 航空 .石油 化 工 等 在 高 温 下 服役 的 零 部 件 
16Cr23Nil3 于 制作 炉 内 支架 .传送带 .退火 炉 单 .电站 锅炉 防 磨 瓦 等 
м | 06Cr23Nil3 碳 含量 比 16Cr23Nil3 低 ,焊接 性 能 较 好 ,用 途 基 本 相同 
氏 | 20Cr25Ni20 承受 1035% 以 下 反复 加 热 的 抗 氧化 钢 。 用 于 电热 管 , 寺 塌 , 炉 用 部 件 .喷嘴 .燃烧 室 
Ik | 06Cr25Ni20 碳 含量 比 20Cr25Ni20 低 ,焊接 性 能 较 好 。 用 途 基 本 相同 
型 | 06Crl7Nil2Mo2 高 温 具 有 优良 的 蠕 变 强度 。 作 热 交 换 用 部 件 ,高 温 耐 蚀 螺栓 
与 06Cr17Ni12Mo2 相 比 ,增加 碳 含量 ,适当 控制 奥 氏 体 唱 粒 (一 般 为 7 级 或 更 粗 ) ,有 助 
07Crl7Nil12Mo2 Ее ч 
于 改善 抗 高 温 蠕 变 高 温 持久 性 能 
06Cr19Ni13Mo3 高 温 具 有 良好 的 蠕 变 强 度 。 作 热 交 换 用 部 件 
O6CrI8NillTi 于 制作 在 400 ~ 900% 腐蚀 条 件 下 使 用 的 部 件 ,高 温 用 焊接 结构 部 件 
РТР 与 06Cr18Nil1Ti 相 比 ,增加 碳 含量 ,适当 控制 奥 氏 体 晶 粒 (一般 为 7 级 或 更 粗 ), 有 助 于 
改善 抗 高 温 蜂 变 ,高温 持久 性 能 
12Cr16Ni35 抗 渗 碳 ,所 化 性 大 的 钢 种 ,1035% 以 下 反复 加 热 。 炉 用 钢 料 .石油 裂解 装置 
06Crl8Nill1Nb 用 于 制作 在 400% ~ 900% 腐蚀 条 件 下 使 用 的 部 件 ,高温 用 焊接 结构 部 件 
(арықша г 与 06CrI8Nil1Nb 相 比 ,增加 碳 含量 ,适当 控制 奥 氏 体 唱 粒 (一 般 为 7 级 或 更 粗 ) ,有 助 于 
改善 抗 高 温 蠕 变 ,高温 持久 性 能 
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(2%) 

类 型 牌 号 特性 和 用 途 
ІН | 16Cr20Nil4Si2 具有 高 的 抗 氧化 性 。 用 于 高 温 (1050%C ) 下 的 冶金 电炉 部 件 、 锅 炉 挂 件 
Б 16С125 120512. ТЕ 600% ~ 800% 有 析出 相 的 脆 化 倾向 。 适 于 承受 应 力 的 各 种 炉 用 构件 
型 | 08Cr21NillSi2CeN 在 850% ~1100% 具有 较 好 的 高 温 使 用 性 能 , 抗 氧化 温度 可 达 1150°С 

06Cr13Al 用 于 燃气 透 平 压缩 机 叶片 .退火 箱 . 沪 火 台 架 
铁 PEN 添加 了 铁 ,焊接 性 及 加 工 性 优异 。 适 用 于 汽车 排 气管 Зе н ЛЕЛИ Бел AS ЗЕ ЗАДА 
素 的 情况 
Ж | 022Crl1NbTi 比 022Cr11Ti 具有 更 好 的 焊接 性 能 。 汽 车 排 气 阀 净 化 装置 用 材料 
型 | 10Cr17 适用 于 900% 以 下 耐 氧化 部 件 散热 器 、 炉 用 部 件 、 喷 油嘴 

16Cr25N 耐 高 温 腐蚀 性 强 ,1082% 以 下 不 产生 易 剥 落 的 氧化 皮 ,用 于 燃烧 室 
马 | 12Crl2 为 汽轮机 叶片 以 及 高 应 力 部 件 
12Crl3 适用 于 800% 以 下 耐 氧化 用 部 件 
型 | 22Crl2NiMoWV 通常 用 来 制作 汽轮机 叶片 . 轴 、 紧 固件 等 

022Cr12Ni9Cu2NbTi 适用 于 生产 棒 22 R Дур И: , ЕИ ЛҮ Н -Р  ЖІНІШ А АОК JJ ИР 
| 05Cr17Nil4Cu4Nb 添加 铜 的 沉淀 硬化 性 的 钢 种 ,适合 轴 类 汽轮机 部 件 、 钢 带 输送 机 用 
Т 07Cr17Ni7Al 添加 铝 的 沉淀 硬化 型 钢 种 。 适 用 于 高 温 弹簧 , 膜 片 .固定 器 ,波纹 管 
硬 | 07Cr15Ni7Mo2Al 适用 于 有 一 定 耐 蚀 要 求 的 高 强度 容器 .零件 及 结构 件 
paya 上 有 良好 的 冶金 和 制造 加 工艺 性 能 。 可 用 于 350“ D, F ЕМІНЕН ЕЕ, 
EE 06Crl7Ni7AlTi ч 

容器 .弹簧 等 
06С115Х125Т12МоА1УВ їй JH T N 7009 高 温 的 汽轮机 转子 .螺栓 .叶片 、 轴 





























ж 
Ж 4-146а 经 固 溶 处 理 的 奥 氏 体型 不 锈 钢 ， 轧 制 钢 板 和 钢 带 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 3280—2015) 























































































































ИЛОН Г 0 而 后 

统一 数 В 延伸 强度 强度 伸 长 率 ? 

字 代号 5-05 RoaZMPa | К„/МРа A(%) HBW HRB HV 

= < 

830109 | 022CrI7Ni7 220 550 45 241 100 242 
530110 | I2CrI7Ni7 205 515 40 217 95 220 
530513 | 022CrI7Ni7N 240 550 45 241 100 242 
530210 | I2CrI8Ni9 205 515 40 201 92 210 
530240 | 12118519513 205 515 40 217 95 220 
530403 | 022CrI9Nil0 180 485 40 201 92 210 
530408 | 06Cr19Nil0 205 515 40 201 92 210 
530400 | 07CrI9Nil0 205 515 40 201 92 210 
530450 | 05CrI9Nil0Si2CeN 290 600 40 217 95 220 
530453 | 022С-19№10№ 205 515 40 217 95 220 
530458 | 06CrI9NiION 240 550 30 217 95 220 
530510 | 10618112 170 485 40 183 88 200 
530859 | O8Cr2INil1Si2CeN 310 600 40 217 95 220 
530908 | 06Cr23Nil3 205 515 40 217 95 220 
631008 | 06Cr25Ni20 205 515 40 217 95 220 
631053 | 022Cr25Ni22Mo2N 270 580 25 217 95 220 
631603 | 022CrI7Nil2Mo2 180 485 40 217 95 220 
631608 | 06Cr17Nil2Mo2 205 515 40 217 95 220 
S31609 | 07CrI7Nil2Mo7 205 515 40 217 95 220 
S31653 | 022Сг17Х12Мо25 205 515 40 217 95 220 
S31658 | 06CrI7Nil2Mo2N 240 550 35 217 95 220 
S31668 | 06Cr17Nil2Mo2Ti 205 515 40 217 95 220 
S31678 | 06CrlI7Nil2Mo2Nb 205 515 30 217 95 220 
S31688 | 06С:18№12М02Са2 205 520 40 187 90 200 
831703 | 022С:19№113Мо3 205 515 40 217 95 220 
631708 | 06CrI9Nil3Mo3 205 515 35 217 95 220 
531723 | 022CrI9Nil6Mo5N 240 550 40 223 96 225 
831753 | 022CrI9Nil3Mo4N 240 550 40 217 95 220 
631782 | 015Cr2INi26Mo5Cu2 220 490 35 = 90 200 































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































.352. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
规定 塑性 断后 
统一 数 | 延伸 强度 кж" 
字 代 号 |/ RaZMPa A(%) HBW нү 
532168 O6CrI8NillTi 205 40 217 220 
S32169 O7CrI9NillTi 205 40 217 220 
S32652 015Cr24Ni22Mo8Mn3CuN 430 40 250 252 
S34553 022С:24У117Мо5Мп6УЬУ 415 35 241 242 
534778 06С118 М1 1ХУЬ 205 40 201 210 
534779 07Crl8Nil1Nb 205 40 201 210 
S38926 015Cr20Ni25Mo7CuN 295 35 三 == 
Ф 厚度 不 大 于 3mm 时 使 用 450,, 试 样 。 
冷 
表 4-146b 奥 氏 体型 不 锈 钢 ;,, 轧 制 钢板 和 钢 带 的 特性 和 用 途 表 (摘自 СВ/Т 3280—2015 4237-2015) 
牌 号 特性 和 用 途 
12Cr17Ni7 经 冷加工 有 高 的 强度 。 用 于 铁道 车 辆 ,传送 带 螺栓 螺母 等 
022Cr17Ni7 是 12Cr17Ni7 的 超 1 具有 良好 的 耐 晶 间 腐 蚀 人 性 、; 
022С:17М17Х 是 12Cr17Ni7 НСО AU, АІ, АН L kf UJ п [B] Jš ph PE ү) 于 结构 件 
12Cr18Ni9 经 冷加工 有 高 的 强 12Cr17Ni7 稍 差 。 上 
Же 耐 氧化 性 比 12Crl8Ni9 好 ,900% 以 下 与 06Cr25Ni20 具有 相同 的 而 度 。 用 于 
12Crl8Ni9Si3 . ОЛА ү 
汽车 排 气 净化 装置 .工业 炉 等 置 部 件 
06Cr19Ni10 FE 为 不 锈 耐 热 钢 使 用 F 食品 设备 ,一 般 化 工 设 备 ,原子 能 工业 等 
022Cr19Ni10 Ik, 06Cr19Ni10 0206 , 耐 晶 间 腐 蚀 性 优越 ,焊接 后 不 进行 热处理 
在 固 溶 态 钢 的 塑性 BJ PE .冷加工 性 良好 ,在 氧化 性 酸 和 大 气 \ 水 等 介质 中 耐 蚀 性 好 ,但 
07Cr19Ni10 在 敏 化 态 或 焊接 后 有 晶 腐 倾向 。 耐 蚀 性 优 于 12Cr18Ni9。 适 于 种 成 型 部 件 和 输 酸 
ӨН .容器 等 
05Cr19Nil0Si2CeN 如 气 ,提高 钢 的 强度 和 加 工 硬化 倾向 ,塑性 不 降低 。 可 承受 更 
ТЕРЕТА 在 06Crl9Nil0 的 基础 上 加 所 ,提高 钢 的 强度 和 加 工 硬化 倾向 用 于 有 
I 耐 腐 要 求 ,并 减轻 重量 
| 因 06Cr19Ni10N 在 450% ~900% 加 热 后 耐 晶 腐 性 将 楼 设备 构 
022Crl9NilON ын . 
,推荐 用 022Cr19Ni10N 
10Cr18Ni12 与 06Crl9Nil0 相 比 ,加 工 硬化 性 低 。 用 于 手机 配件 , 昌 忆 件 等 
06Cr23Ni13 耐 腐蚀 性 比 06Cr19Ni10 好 ,但 实际 上 多 作为 耐 热 钢 使 用 
06Cr25Ni20 抗 氧化 性 比 06Cr23Ni13 好 ,但 实际 上 多 作为 耐 热 钢 使 用 
А 钢 中 加 氮 提 高 钢 的 耐 孔 蚀 性 , 且 使 钢 有 具有 更 高 的 强度 和 稳定 的 奥 氏 体 组 织 。 适 用 于 
022Cr25Ni22Mo2N k зз» 
尿素 生产 中 汽 提 塔 的 结构 材料 ,性 能 远 优 于 022Cr17Ni12Mo 
06Cr17Nil2Mo2 在 海水 和 其 他 各 种 介质 中 , 耐 腐蚀 性 比 06Cr19Ni10 好 。 3 B 
对 各 种 无 机 酸 、 碱 类 . 盐 类 (如 硫酸 S Tk .卤素 、 亚 硫酸 盐 等 ) 均 有 良好 的 耐 蚀 性 。 含 碳 
022С:17У112Мо2. 量 低 ,焊接 性 能 良好 ,适合 于 多 层 焊 接 , 焊 后 一 般 不 需 热处理 。 可 用 于 制造 合成 纤维 .石油 
化 工 .纺织 .化 肥 及 原子 能 等 工业 设备 
аре 与 06Cr17Ni12Mo2 ЖШ, 能 增加 ,该 钢 种 广泛 应 用 于 加 热 驹 .锅炉 、 硬 质 合 金 传 
07Cr17Ni12Mo2 енд 
Кт = 
06Сг17№12Мо2Тї 有 良好 的 耐 晶 间 腐 蚀 性 ,用 于 低 抗 硫酸 磷酸、 甲酸 .乙酸 
06Cr17Ni12Mo2Nb 比 06Cr17Ni12Mo2 具有 更 好 的 耐 晶 间 腐 蚀 性 
06Cr17Ni12Mo2N 在 06Cr17Ni12Mo2 中 加 入 N ,提高 强度 ,用 于 耐 腐蚀 性 较 好 的 强度 较 高 的 部 件 
022Cr17Ni12Mo2N 用 途 与 06Cr17Ni12Mo2N 相同 但 耐 晶 间 腐 蚀 性 更 好 
06Cr18Nil2Mo2Cu2 耐 腐蚀 性 、 耐 点 蚀 性 比 06Cr17Ni12Mo2 好 。 用 于 耐 硫酸 材料 
5 I 高 Mo 不 锈 钢 ,全 面 耐 硫酸 磷酸、 醋酸 等 腐蚀 ,又 可 解决 氧化 物 孔 蚀 、 缝 险 腐 蚀 和 应 力 
данын дыны ыы 腐蚀 问题 。 主 要 用 于 石化 、 U \ 海 洋 开发 等 
06Crl9Nil3Mo3 耐 点 蚀 性 比 06Cr17Ni12Mo2 好 ,用 于 染色 设备 材料 等 
022Cr19Ni13Mo3 为 06Cr19Ni13Mo3 的 超 低 ,但 耐 晶 间 腐 蚀 性 较 好 , 主要 / 
022Crl9Nil6Mo5N 高 Mo 不 锈 钢 ,使 其 耐 孔 蚀 性 能 进一步 提高 ,此 钢 种 在 的 耐 蚀 性 要 











比 一 般 含 2% ~4% Mo 的 常 
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( 续 ) 
牌 号 特性 和 用 途 
022Cr19Nil13Mo4N 在 022Cr19Nil3Mo3 中 添加 所 ,具有 高 强度 ,高 耐 蚀 性 ,用 于 铅 箱 .容器 等 
O6CrI8NillTi 添加 钛 提高 耐 晶 间 腐 蚀 性 ,不 推荐 作 装 饰 部 件 
07Cr19Nil1Ti 与 06Crl8NillTi 相 比 ,该 钢 种 C 含量 较 高 , 耐 高 温 性 能 增强 ,可 用 于 锅炉 行业 





























属于 超级 奥 氏 体 不 锈 钢 ,高 Mo、 高 N、 高 Cr 使 其 具有 优异 的 耐 点 蚀 、 耐 颖 际 腐蚀 性 能 , 主 


015Cr24Ni22Mo8Mn3CuN жине 0 š я ы X: НЬ на Аус 
要 用 于 海洋 开发 海水 淡化 ,纸浆 生产 , 烟 气 脱硫 装 转 等 






































这 是 一 种 高 强度 且 耐 腐蚀 的 超级 奥 氏 体 不 锈 钢 ,在 氧化 物 环 境 中 ,具有 优良 的 耐 点 蚀 和 





022Cr24Nil7Mo5Mn6NbN 








































































































































































































耐 缝隙 腐蚀 性 能 。 推 荐 用 于 海水 淡化 ,海上 采油 平台 以 及 电厂 烟 气 脱硫 等 
添加 包 提 高 奥 氏 体 不 锈 钢 的 稳定 性 。 由 于 其 良好 的 耐 蚀 性 能 ,焊接 性 能 ,广泛 应 用 于 石 
06Crl8Nil1Nb 油 化 工 、 合 成 纤维 .食品 .造纸 等 行业 。 在 热电 三 和 核 动力 工业 中 ,用 于 大 型 锅炉 过 热 器 、 
蒸汽 管道 . 轴 类 和 各 类 焊接 结构 件 
07Crl8Nil1Nb 与 06Crl8NillNb 相 比 , 耐 高 温 性 能 增加 ,可 用 于 锅炉 行业 
Бен 216т- ПМЕН Н F 8 ph Ж + hh JH АЛЕН ВЕ ps D Pa Wa ТЕ ВЕ, Б 
08Cr21Nil1Si2CeN таен енн kat Ба, жей 
06Cr25Ni20 相 比 ,在 优化 使 用 性 能 的 同时 ,还 节约 了 贵重 的 Ni 资源 。 主 要 用 于 锅炉 行业 
| 与 015Cr20Nil8Mo6CuN 相 比 ,Ni 含量 提高 ,具有 更 好 的 耐 应 力 腐蚀 能 力 ,被 推荐 用 于 海 
015Cr20Ni25Mo7CuN 














洋 开 发 .核电 装置 等 领域 








Ж 4-147 高 强度 结构 用 调 质 钢板 尺寸 规格 、 牌 号 及 力学 性 能 (摘自 GB/T 16270--2009) 
钢板 尺寸 规格 应 符合 GB/T 709 的 规定 ,牌号 的 化 学 成 分 
应 符合 СВ/Т 16270 一 2009 的 规定 (钢板 的 最 大 厚度 不 大 于 150mm) 











拉 伸 试验 冲击 试验 








屈服 强度 R /MPa2> 抗 拉 强度 R,/MPa 断后 伸 冲击 吸收 能 量 (纵向 ) КУ,/) 











牌号 一 --- 
= 厚度 /mm 厚度 /mm 长 率 试验 温度 /C 








<50 >50~100 >100~150 | <50 >50~100 >100~150 А(%) 0 -20 | -40 -60 








0460С 47 





Обр 460 440 400 550-720 500-670 17 20 





0460Е 34 





0460Ғ 34 





0500С 47 








05000 47 
---0500Е-7| 500 480 440 590-770 540-720 17 ст! 





0500Е 34 





0550С 47 





330D 550 530 490 640-820 590-770 16 47 





0550Е 34 





0550Е 34 





0620С 47 





Qo20D 620 580 560 700-890 650-830 15 ш 





0620Е 34 





0620Е 34 





0690С 47 





770- 
ШЕШІ 690 650 630 760-930 710-900 14 ыш 





0690Е 940 34 





0690Е 34 





Q800C 34 





580001 840- 
Q800D “| 800 740 = 800-1000 ЗЕ 13 мч 





0800Е 1000 27 





Q800F 27 





(0890С 34 





0 | 940~ 
Q890D вор 830 Е 880-1100 = " 34 





0890Е 1100 27 





0890Е 27 





0960С 34 





— “(9600 | 980- 
09600 | обо _ _ _ _ 1б 34 





0960Е 1150 27 
































0960Ғ 27 
E; 1. 拉 伸 试验 适用 于 横向 试 样 ， 冲 击 试验 适用 于 纵向 试 样 。 
2. ЖАНЫ (АЛЫН Ж) 状态 交 货 。 
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表 4-149 高温 合 金 热 轧 板 推荐 固 溶 处 理 制 度 (摘自 GB/T 14995—2010) 
合金 牌号 成 品 板 材 推 荐 固 溶 处 理 制度 
GH1016 1140% —1180°С ,空冷 
GH1035 1100% ~ 1140% ,空冷 
GH1131 1130% -1170% ,空冷 
СН1140 1050% ~ 1090% ,空冷 
СН2018 1110% ~1150% ,空冷 
GH2302 1100% ~1130%C ,空冷 
СН3030 980% -1020% ,空冷 
GH3039 1050% ~ 1190% ,空冷 
GH3044 1120°С ~1160% ,空冷 
GH3128 1140% ~1180% ,空冷 
GH3536 1130% ~1170% , 快 冷 或 水 冷 
СН4033 970% —990°С ,空冷 
СН4099 1080 ~ 140 (最 高 不 超过 1160% ) ,空冷 或 快 冷 
СН4145 1070% ~ 1090%C ,空冷 








注 : 表 中 所 列 固 溶 温 度 指 板材 温度 。 












































































































































表 4-150 高温 合 “ОР (摘自 GB/T 14996—2010) 
拉 伸 性 能 
入 A im E. y Lt PE IR 25 试验 温度 | 阮 拉 强度 | СЕЙ (Ит КЖ 
合金 牌号 检验 试 样 状态 ж R. 延伸 强度 А, 
/МРа Ко.2/ MPa (%) 
I 室温 2590 一 235.0 
СН1035 交 货 状态 га 
700 2345 = 235.0 
室温 2735 一 234.0 
GH1131 .2 交 货 状态 900 2180 一 >40.0 
1000 >110 一 >43.0 
А 室温 2635 - >40.0 
СН1140 交 货 状态 一 
800 2225 = >40.0 
К қ 、 室温 2930 一 三 15.0 
GH2018 交 货 状态 + 时 效 (800%C +10°С ,保温 16h ,空冷 ) 一 
800 2430 一 >15.0 
室温 三 880 一 三 20.0 
GH2132 交 货 状态 + 时 效 (700% ~720% ,保温 12h~16h ,空冷 ) 650 2735 == >15.0 
550 2785 ==. 216.0 
А 交 货 状态 室温 2685 一 >30.0 
GH2302 = = - -- 
交 货 状态 + 时 效 (800% +10% ,保温 16h ,空冷 ) 800 2540 - >6.0 
室温 三 685 一 230.0 
GH3030 交 货 状态 一 
700 2295 Е 230.0 
К 室温 2735 一 240.0 
СН3039 交 货 状态 = 
800 2245 == >40.0 
室温 2735 一 240.0 
СН3044 交 货 状态 
Е 900 2196 = 230.0 
А 交 货 状态 室温 2735 — >40.0 
GH3128 | 
交 货 状态 + 固 溶 (1200%C +10°С ,空冷 ) 950 2175 — 240.0 
А 室温 2885 一 213.0 
GH4033 交 货 状态 + 时 效 (750C + 10% ,保温 4h ,空冷 ) 一 
700 2685 = 213.0 
交 货 状态 室温 “1130 - >35.0 
СН4099 - 
交 货 状态 + 时 效 (900% + 上 10% ,保温 5, 220%) 900 三 295 一 223.0 
厚度 和 0. 60mm 、 <930 <515 235.0 
CH4145 厚度 >0. 60mm 室温 <930 <515 235.0 
厚度 0. 50mm~ (7309 +10% ,保温 8h， 
4. 0mm 炉 冷 到 620°С + 10% ,保温 >10h ,空冷 ) = 1170 ТУ ТЈ 
@ Сн2132, CH1131 高 温 瞬 时 拉 伸 性 能 检验 只 做 一 个 温度 ， 如 合同 中 不 注 明 时 ， 供 方 应 分 别 按 650% 和 900°С 检验 。 
@ GH1131 的 1000% 瞬时 拉 伸 性 能 只 适用 于 厚度 不 小 于 2 би 的 板材 。 
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表 4-151 高 温 合金 热 轧 板 高 温 持久 性 能 (摘自 GB/T 14995 一 2010) 
тп 4 板材 厚度 | 试验 温度 | 试验 应 力 | 试验 时 间 ОШ 
号 状态 及 热处理 制度 ЕЕ) Ф 
牌号 试 样 状态 及 热处理 制度 组 别 | pa 6 D. Ж А%(%) 
ж 16 |b +< 24 гу 
Ф 交 货 状态 + 时 效 (710% + _ Е 550 588 2100 实测 
Си 10% ,保温 12~ 16h ,空冷 ) 所 有 650 392 2100 
Хх 4® Jb 3 2 
交 货 状态 + 时 效 ( 800%C + Ей 
1 K ў > 实测 
GH2302 IO 保温 .16h 空冷) 所 有 800 215 2100 ДІ) 
1.2 三 23 、 
I = 5 950 54 252 实测 
Ж Ое УК Ж | А Ж 1. = 
CH3128® | 22 2. Иа To < 1.0 =100 
¿ss i 1.0-<1.5 950 39 >80 实测 
>1.5 >70 
GH4099 交 货 状态 0.8-4.0 900 98 230 210 
QD GH2132 高 温 持 久 性 能 只 做 一 个 温度 ， 如 合同 中 不 注 明 时 ， 供 方 按 650 进行 。 
@ GH3128 合金 初次 检验 按 工 组 进行 ， 工 组 检验 不 合格 时 可 按 开 组 重新 检验 ( 试 样 不 加 倍 ) 。 
@ GH3128 每 10 炉 提供 一 炉 断 后 伸 长 率 的 实测 数据 ; GH2132、GH2302 每 5 炉 提 供 一 炉 断 后 伸 长 率 的 实测 数据 。 
表 4-152 ”高温 合金 冷 轧 板 的 尺寸 和 人 允许 偏差 (ЗЕН СВ/Т 14996 一 2010) (单位 : mm) 
厚 度 宽 度 长 度 
0.5-<0.8 600 ~ 1000 1200-2100 
0.8-<1.8 600 ~ 1050 1200-2100 
1.8-<3.0 600 ~ 1000 1200-2100 
3.0-4.0 600 ~ 1000 900-1600 
公称 厚度 0.50 >0.50-0.65 | >0.65-0.90 | >0.90-1.10 | >1.10-1.20 | >1.20-1.40 | >1.40-1.50 
厚度 允许 偏差 +*0.05” +*0. 06” +0.07 +0. 09 +0. 10 +0. 11 +0. 12 
公称 厚度 >1.50-1.80 | >1.80-2.0 >2.0-2.5 >2.5-3.0 >3.0-3.5 >3.5-4.0 
厚度 允许 偏差 一 +0. 14 +0. 15 +0. 16 +0. 18 +0. 20 +0. 22 
Е: 厚度 小 于 0.8mm 的 板材 ， 不 平 度 应 不 大 于 15mm/m; 厚度 不 小 于 0. 8mm~4. 0mm 的 板材 ， 不 平 度 应 不 大 于 10mm/m。 
Ф 仅 适 














F СН1035, СН1140, СН3030, СН3039 合金 板材 ， 其 余 合金 板材 厚度 允许 偏差 为 +0. 07。 


表 4-153 花纹 钢板 的 尺寸 、 重 量 (摘自 GB/T 3277—1991) 
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(Ж) 
基本 厚度 基本 厚度 允许 偏差 理论 重量 Q kg/m? ) 
/mm /mm % Ж Йй 豆 圆 豆 
2.5 +0.3 21.6 21.3 21.1 
3.0 +0.3 25.6 24.4 24.3 
3.5 +0.3 29.5 28.4 28.3 
4.0 +0.4 33.4 32.4 32.3 
4.5 +0.4 37.3 36.4 36.2 
%0.4 
5.0 И 42.3 40. 5 40.2 
+0. 4 
5.5 И 46.2 44.3 44.1 
+0. 5 
6.0 50.1 48.4 48.1 
-0.6 
%0.6 
7.0 59.0 52.6 52.4 
-0.7 
+0. 6 
8.0 66. 8 56.4 56. 2 
-0.8 
На. 花纹 钢板 用 钢 的 牌号 按 GBMT 700,СВ/Т 712 .GBZT 4171 所 列 牌号 的 规定 。 经 供需 双方 协议 ,也 可 用 其 他 牌号 的 























钢板 。 
2. 花纹 钢板 宽度 为 0.6~1.8m, 按 50mm 递增 ;长 度 为 2.0~12m, 按 100mm 递增 。 
3. 花纹 高 度 不 小 于 基板 厚度 的 0.2 倍 。 
4. 图 中 花纹 钢板 的 各 项 尺寸 为 制造 厂 加 工 轧 辊 时 控制 用 ,不 作为 成 品 检 查 的 依据 。 























4.3.6.7 钢丝 ( 见 表 4-154~ 表 4-156) 


Ж 4-154 ” 低 碳 钢丝 的 直径 、 力 学 性 能 (摘自 ҮВ/Т 5294—2009) 













































































































































































、 180° 弯 曲 试验 伸 长 率 ( %) 
抗 拉 强度 /MPa u ү, 
公称 直径 /次 (Е 100mm) 
/mm 冷 拉 普 通 £T =H дир Z hyri Е 2 
令 拉 普通 | ОН) 建筑 退火 钢丝 | 镀 匀 钢丝 令 拉 普 通 | 建筑 建筑 ТҮР, 
钢丝 钢丝 钢丝 钢丝 钢丝 钢丝 
=0.30 =980 -- -- -- -- -- 
三 10 
>0.30-0.80 980 一 一 一 一 一 
>0. 80~ 1. 20 =< 980 880-1320 一 一 一 
>1.20-1.80 “1060 | 785-1220 -- 三 6 一 一 
>1.80-2.50 =< 1010 735-1170 -- 295-540 | 295-540 — — 
>2.50-3.50 =960 685-1120 = 550 > 12 
>3.50-5. 00 890 590 ~ 1030 = 550 24 24 > 2 
> 5. 00-6. 00 = 790 540~930 三 550 
>6. 00 <690 — — 一 一 一 
注 : 1. 钢丝 按 用 途 分 为 三 类 : 工 类 普通 用 ， 开 类 制 何 用 ， 焉 类 建筑 用 。 





















































2. 钢丝 按 交 货 状态 分 为 三 类 ; 冷 拉 钢丝 (WCD)， 退 火 钢丝 (TA)， 镀 锌 钢丝 (52). 
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Ж 4-155 ”优质 碳 素 结构 钢丝 的 力学 性 能 (摘自 GBZT 5303-2010) 
uy ga EE ¿MP 弯曲 (次 
钢丝 直径 抗 拉 强度 a 弯曲 (次 ) 
08-10 15-20 25-35 | 40-50 | 55-60 08-10 15(Е)-20 25-35 40-50 
mm = = 
0. 30-0.8 750 800 1000 1100 1200 = — — -一 
>0.8-1.0 700 750 900 1000 1100 6 6 6 5 
>1.0-3.0 650 700 800 900 1000 6 6 5 4 
>3.0-6.0 600 650 700 800 900 5 5 5 4 
>6.0-10.0 550 600 650 750 800 5 4 3 2 
рта 力 学 性 能 М? J 学 性 能 
抗 拉 强度 /MPa 8,(%) %%) Е 抗 拉 强度 /MPa 8,(%) Ф(%) 
10 450-700 8 50 35 600-850 6.5 35 
15 500--750 8 45 40 600-850 6 35 
20 500--750 7.5 40 45 650 ~ 900 30 
25 550 ~ 800 7 40 50 650 ~ 900 30 
30 550-800 7 35 
Ж 4-156 冷 拉 钢丝 的 直径 和 允许 偏差 (摘自 СВ/Т 342--1997) 
允许 偏差 级 别 
钢丝 直径 /mm 8 9 10 11 12 
允许 偏差 /mm 
0 0 0 0 0 
0. 05,0. 055,0. 063,0. 07,0. 08,0. 09,0.10 
-0. 004 -0. 010 -0. 012 -0. 020 -0. 030 
0.11, 0.12, 0.14, 0. 16, 0.18, 0.20, 0.22, 0.25, 0 0 0 0 0 
0.28,0.30 -0. 006 -0. 012 -0.018 -0. 028 -0. 044 
0 0 0 0 0 
0. 32,0. 35,0. 40,0. 45,0. 50,0. 55,0. 60 
-0. 008 -0. 018 -0. 026 -0. 036 -0. 060 
0 0 0 0 0 
0. 63,0. 70,0. 80,0. 90,1. 00 
-0. 010 -0. 022 -0. 036 -0. 046 -0. 070 
1.10, 1.20, 1.40, 1.60, 1.80, 2.00, 2.20, 2.50, 0 0 0 0 0 
2. 80,3. 00 -0. 014 -0. 030 -0. 044 -0. 060 -0.100 
0 0 0 0 0 
3.20,3.50,4. 00,5. 00,5. 50,6. 00 
-0. 018 -0. 040 -0. 050 -0. 080 -0.124 
0 0 0 0 0 
6. 30,7. 00,8. 00,9. 00,10. 00 
-0. 022 -0. 050 -0. 070 -0.100 -0. 150 
0 0 0 0 0 
11.00,12. 00,14. 00,16. 00 
-0. 026 -0. 060 -0. 090 -0.120 -0.180 
4.3.6.8 钢管 碳 钢管 每 米 长 理论 重量 计算 公式 : 
1) 钢管 每 米 长 理论 重量 计算 公式 C=24.66x10-3d6 (4-2) 
С-тх1073у8(4-8) (4-1) 2) ЕЖ ЕМ X SFM (GB/T 17395--2008). 
近似 计算 式 С-тх1077у46 用 于 无 颖 钢管 直径 和 壁 厚 的 通用 规格 ， 钢 管 的 外 径 分 
式 中 G 到 钢管 每 米 长 理论 重量 (kg/m); 为 三 个 系列 ; 第 一 系列 为 标准 化 钢管 ; 第 二 系列 为 非 
7 一 一 钢管 材料 密度 [kg/ (dm ) ] ; 标准 化 为 主 的 钢管 ; 第 三 系列 为 特殊 用 途 的 钢管 。 
d 一 一 钢管 外 径 (mm); 普通 无 颖 钢管 的 尺寸 规格 见 表 4-157， 
6 到 钢管 壁 厚 (mm). (4-2) 计算 。 不 锈 钢 无 颖 钢管 尺寸 系列 见 表 4-15 
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表 4-157 普通 无 缝 钢管 的 尺寸 规格 (摘自 GB/T 17395—2008) (单位 : mm) 
FÉ тер Ff тер 
系列 1 系列 2 系列 3 НЕ 系列 1 系列 2 系列 3 тн 

- 6 = 0.25-2.0 114(114.3) 一 = 1.5~30 

一 7,8 一 0.25-2.5(2.6) == 121 = 1.5-32 

= 9 = 0.25-2.8 133 = 2.5(2.6) ~36 
10(10.2) 11 二 0.25-3.5(3.6) | 140(139.7) ан 142(141.3) 2.9(3.0)-36 

13.5 12,13 14 0 25-4 0 一 146 152(152. 4) 2.9(3.0) ~40 

(12.7) 168(168.3) 一 159 3.5(3.6) ~45 
17(17.2) 16 18 0.25-5.0 180(177.8) 

- 19,20 = 0.25-6.0 = = 194(193.7) | сы. 
21(21.3) 一 22 0.40-6.0 == ТШ = 3757376) 255 
27(26.9) 25,28 25.4 0-40-7-0(7.1) |90192) 一 一 0 55 

32 
34(33.7) бі 8) 30 0.40-8.0 232 

一 = 二 0240290088) - - 245( 244. 5) 6. 0—65 

= 38,40 — 0. 40—10 267( 267. 4) 

42(42.4) - - 1.0-10 273 = == 6.5(6.3)-65 
48(48.3) 51 45(44. 5) 1.0-12(12. 5) 325(323.9) 209 7.5-65 
= 57 54 1.0-14(14.2) 340(339.7) 
63(63.5) Е 351 Е НЕЕ 
60(60. 3) 52” = 1.0-16 
, 377 
= 70 = 1.0-17(17.5) аря 
- - 73 1.0-19 356( 355.6) 35: 
76(76.1) и - 1.0220 406( 406. 4) 

—= 77,80 - 1.4-20 457 450 260059) 9.0(8.8)-65 

= 85 83(82.5) 1.4-22(22.2) 508 480 660 
89(88. 9) 95 == 1.4-24 610 500 

= 102(101.6) = 1.4-28 530 

= = 108 1.4~30 630 

峰 厚 尺寸 系列 :0. 25 ,0. 30,0. 40,0. 50,0. 60,0.80,1.0,1.2,1.4,1.6,1.8,2.0,2.2(2.1),2.5(2.6),2.8,2.9(3.0),3.2, 
3.5(3.6),4.0,4.5,5.0,5.4(5.5),6.0,6.3(6.5),7.0(7.1),7.5,8.0,8.5,8.8(9.0),9.5,10,11,12(12.5),13,14(14.2), 
15,16,17(17.5),18,19,20,22(22.5),24,25,26,28,30,32,34,36,38,40,42,45,48,50,55,60,65 





注 : 括号 内 尺寸 为 相应 的 人 04200 的 规格 。 
表 4-158 不 锈 钢 无 缝 钢管 尺寸 规格 (摘自 GB/T 17395--2008) (单位 : mm) 


































































































外 径 БИТЕЛИП ЖЖ іні 
系列 1 系列 2 系列 3 系列 1 系列 2 系列 3 = 
6,7,8,9 — 0.5-1.2 76(76.1) | 68,70,73 - 1.6-12 
10(10.2) 12 - 0.5-2.0 95 
13(13.5) 12.7 = 0.5-3.2 1! 102(101.5) | 83(82.5) 1.6-14 
= 14 0.5-3.5 i 108,127,133 
17(17.2) 16 - 0.5-4.0 
146,152 
19,20 18 0.5-4.5 140(139.7) 和 一 1.6-16 
21(21.3) 24 22 0.5-5.0 
27(26.9) 25 25.4 1.0-6.0 168( 168.3) же = 1. 6-18 
ГҮҮ 180,194 - 2.0-18 
34(33.7) 5544 30,35 1.0-6.5 
38,40 102191) 245 = 2.0-28 
273 
42(42.4) - - 1.0-7.5 
325(328.9) 
.3 - 1 20-8. 
48 48.3) 456415) 05855 355(355.6) | 351,377 == 2.5-28 
51 = 1.0-9.0 406(406. 4) 
57,64 
60(60.3) (63.5) 1.0-10 = 426 — 3.2.20 
ЗАР Я!:0.5,0.6,0.7,0.8,0.9,1.0,1.2,1.4,1.5,1.6,2.0,2.2(2.3),2.5(2.6),2.8(2.9),3.0,3.2,3.5(3.6), 
4.0,4.5,5.0,5.5(5.6),6.0,6.5(6.3),7.0(7.1),7.5,8.0,8.5,9.0,(8.8),9.5,10,11,12(12.5),14(14.2),15,16,17 


(17.5),18,20,22(22.2),24,25,26,28 


Е: 1. 外 径 189~377mm 的 各 种 钢管 ， 没 有 壁 厚 为 6mm 规格 。 
2. 括号 内 尺寸 表示 相应 的 英制 规格 。 
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3) 结构 用 无 颖 钢管 〈 见 表 4-159~ 表 4-161)。 


















































表 4-159 结构 用 无 缝 钢管 外 径 和 壁 厚 的 允许 偏差 (摘自 СВ/Т 8162—2008) 
wawas КЕЗЕ f W f 2 
ТАСЫ ШЕ, Paq 
Ë /mm 普通 级 高 级 
外 径 <50 +0. 50mm +0. 40mm 
D 250 %1% +0. 75% 
在 | 
ЗА, <4 +12. 5% ( /МЕОХ +0. 40тт) +10%( 最 小 值 为 +*0.30mm) 
Px ИЕ 5 
(ін?) =н 2. 
ер 24-20 +10% 
5 -12.5% 
>20 +12.5% +10% 
6-10 +0. 20mm +0. 10mm 
外 径 >10~30 +0. 40mm +0. 20mm 
D >30~50 +0. 45mm +0. 25mm 
冷 拔 >50 +1% +0. 5% 
( 轧 ) =1 +0. 15mm +0. 12mm 
Ре +15% 
т 542 >1~3 +10% 
-10% 
8 
+12. 5 
>3 +10% 
-10% 


т” 
T+ 














主 ， 对 外 径 不 小 于 351mm 的 热 扩 管 ， 壁 厚 人 允许 偏 差 为 +18% 。 




























































































表 4-160 结构 用 无 缝 优 碳 钢 、 低 合金 钢管 的 纵向 力学 性 能 (摘自 GB/T 8162—2008) 
抗 拉 强 度 下 屈服 强度 R. /MPa 断后 伸 长 率 压 扁 试验 
KR, 钢管 壁 厚 4 平板 间距 
序号 牌号 2 
/МРа = Ібтт >16-30тт >30mm (%) H 
> /mm 
1 10 335 205 195 185 24 2/3D 
2 20 410 245 235 225 20 2/3р 
3 35 510 305 295 285 17 - 
4 45 590 335 325 315 14 = 
5 0345 470-630 345 325 295 21 7/8D 
注 : 1. D 为 钢管 外 径 。 
2. 压 扁 试验 的 平板 间距 (H) 最 小 值 应 是 钢管 壁 厚 的 5 倍 。 
表 4-161 结构 用 无 缝合 金 钢 管 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 8162—2008) 
热 处 理 力学 性 能 钢管 退火 或 
I ж Ж 回 火 抗 拉 强度 | 下 屈服 强度 断后 伸 “| 高 温 回 火 供 
序 Et ЗАУЫ 
а| Ж 号 ШШЕ C R, Ru 长 率 4 | 应 状态 布 氏 
= Н ҤЕ ҤЕ 
第 一 次 | 第 二 次 | 冷却 剂 冷却 剂 | /MPa | /MPa (%) | 硬度 HBW 
ж 
(ге Жк => < 
1 |40Mn2 840 — 水 油 540 Жүй 885 735 12 217 
2 |45Mn2 840 一 水 油 550 жа 885 735 10 217 
3 |2751Мп 920 — 水 450 ЖА 980 835 12 217 
4 |40МаВ 850 - 1 500 ЖА 980 785 10 207 
5 |45МаВ 840 - 1 500 Ж |ї 1030 835 9 217 
6 20Mn2B 8802 - 1 200 水 、 空 980 785 10 187 
7 |20Cr 8802 800 水 油 200 水 、 空 8351 5407 107 179 
785° 4907 10° 179 
8 |30Сг 860 — і 500 水 油 885 685 11 187 
9 |35Cr 860 — 7 500 水 油 930 735 11 207 
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(Ж) 
А 处 理 力学 性 能 钢管 退火 或 
W x ШЕ: 抗 拉 强 度 | 下 届 服 强度 гін “| 高 温 回 火 供 
序 КҮНЕН 
a| 牌 号 温度 /C R, Ru 长 率 4 | 应 状态 布 氏 
| 第 一 次 | жск | 冷却 剂 | O т | /MPa | /MPa | (%) | 硬度 HBW 
淳 火 Жж i > < 
10 |40Сг 850 一 油 520 ЖА 980 785 9 207 
11 |45Cr 840 一 油 520 жа 1030 835 9 217 
12 |50Cr 830 一 油 520 жа 1080 930 9 229 
13 |38CrSi 900 一 油 600 ЖА 980 835 12 255 
14 |12CrMo 900 一 = 650 = 410 265 24 179 
15 |15CrMo 900 一 空 650 = 440 295 22 179 
16 |20CrMo 8802 一 水 油 500 Жж. 8851 6857 11® 197 
8451 6351 12Ф 197 
17 |35СіМо 850 - 油 550 ЖА 980 835 12 229 
18 |42CrMo 850 一 油 560 жа 1080 930 12 217 
19 |12CrMoV 970 一 空 750 空 440 225 22 241 
20 12CrlMoV 970 一 ж 750 2 490 245 22 179 
21 |38СтМоА1 940 一 水 油 640 水 980 8350 12% 229 
9307 785° 14% 229 
22 |50CrVA 860 一 500 жа 1275 1130 10 255 
23 |20CrMn 850 一 i 200 水 、 空 930 735 10 187 
24 |20CrMnSi 8802 - ў 480 жа 785 635 12 207 
25 |30СіМпбі 880% - ў 520 Ж. 10801 8851 8Ф 229 
9801 8351 10% 229 
26 |35CrMnSiA 一 3 230 水 、 空 1620 一 9 229 
27 |20CrMnTi 870 1 200 Жж 1080 835 10 217 
28 |30CrMnTi 850 ? 200 水 、 空 1470 一 9 229 
29 |12CrNi2 780 Ж.Н 200 Ж. 785 590 12 207 
30 |12CrNi3 780 1 200 жж 930 685 11 217 
31 12CrNi4 780 1 200 水 、 空 1080 835 10 269 
32 |40CrNiMoA 一 600 水 ЙН 980 835 12 269 
33 |45CrNiMoVA 860 一 1 460 油 1470 1325 7 269 
Е: 1. 表 中 所 列 热处理 温度 允许 调整 范围 : PE k 20% ; 低温 回 火 *30% ; 高 温 回 火 +50%C 。 
2. 硼 钢 在 济 火 前 可 先 正 火 ， 铬 锰 钛 钢 第 一 次 淳 火 可 用 正 火 代 在。 
3. 对 壁 厚 不 大 于 5mm 的 钢管 不 做 布 氏 硬 度 试验 。 
@ 可 按 其 中 一 种 数据 交 货 。 
(9) 在 280~320% 38) K 
4) 输送 流体 用 无 颖 钢管 ( DL 4-162)„ 
表 4-162 输送 流体 用 无 颖 钢管 的 纵向 力学 性 能 (摘自 GB/T 8163—2008) 
下 屈服 强度 断后 伸 长 率 
жш а 抗 拉 强 度 R /MPa А 
Шы ы К„/МРа з= 16 >16-30 >30 (%) 
= 
1 10 335-475 205 195 185 24 
2 20 410-530 245 235 225 20 
3 0295 390-570 295 275 255 22 
4 0345 420-630 345 325 295 21 
注 : 钢管 应 逐 根 进行 液压 试验 ， 最 高 压力 不 超过 19MPa。 试 验 压 力 按 下 式 计算 ; 
_2s[ о] 
P= р 
式 中 , р 为 试验 压力 (MPa); ;为 钢管 的 公称 壁 厚 (mm); D 为 钢管 的 公称 外 径 (mm); [с] 为 允许 偏差 应 力 


(МРа), Ж 


定 取 屈服 强度 的 60% 
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在 试验 压力 下 ， 应 保证 耐 压 时 间 不 少 于 5s， 钢 制度 及 钢管 力学 性 能 见 表 4-164; 不 锈 钢 焊接 管 尺寸 
管 不 得 出 现 渗 漏 现象 。 见 表 4-165。 
5) 结构 用 不 锈 钢 无 颖 钢管 和 流体 输送 用 不 锈 钢 6) 低压 流体 输送 用 焊接 钢管 ( 见 表 4-166 ЯП Ж 


























无 颖 钢管 。 其 壁 厚 人 允许 偏差 见 表 4-163; 推荐 热处理 4-167) 。 








表 4-163a 结构 用 不 锈 钢管 公称 外 径 和 公称 壁 厚 的 允许 偏差 (摘自 СВ/Т 14975--2012) 


(单位 : mm) 



















































































































































































热 轧 ( 挤 、 扩 ) 钢 管 冷 拔 ( 轧 ) 钢管 
允许 偏差 允许 偏差 
尺寸 — - 尺寸 т 一 - 
普通 级 PA 高 级 PC 普通 级 PA 高 级 PC 
<76.1 +0. 60 <12.7 +0. 30 +0. 10 
+1.25%р 
76.1-<139.7 +0. 80 12.7-<38.1 +0. 30 +0.15 
ТЕСЕ не 38.1-<88.9 +0. 40 +0.30 
.4-< > +1. 
公称 外 径 公称 外 径 88.9~<139.7 +0.40 
р р 139. 7 ~ <203. 2 +0.80 
273.1- <323.9 +1.5%р +1. 60 — 
203.2-<219.1 +0.9%р +110 
219.1 - <323.9 +1.60 
2323.9 +0.6%р — 
2323.9 +0.5%р 
公称 壁 厚 -15%8 公称 壁 厚 -12.5%S 
— 所 有 壁 厚 И +12.5%8 е 所 有 壁 厚 q +10%S 
5 -12.5%8 5 10%5 
允许 偏差 
制造 方式 尺寸 
н 普通 级 PA 高 级 PC 
最 小 +27.5%5һ 
Suin<15 
壁 厚 热 轧 ( 撞 、 扩 ) 钢 管 0 %25%5,, 
允许 W-H +35%5 0 
к S. 215 
偏差 0 
冷 拔 ( 轧 ) 钢 管 +22%S +20%S 
N 所 有 壁 厚 | i 
WC 0 0 
表 4-163b 流体 输送 用 不 锈 钢 外 径 和 壁 厚 的 允许 偏差 (摘自 GB/T 14976 一 2012) 
热 轧 ( 挤 、 扩 ) 钢 管 冷 拔 ( 轧 ) 钢管 
允许 偏差 允许 偏差 
尺寸 - - 尺寸 | — 
普通 级 PA 高 级 PC 普通 级 PA 高 级 PC 
6~10 +0. 20 +0. 15 
68-159 >10-30 +0. 30 +0.20 
公称 外 径 +1.25%р 公称 外 径 
л +1%D й >30 ~ 50 +0. 40 +0.30 
150 >50-219 +0. 85%D +0.75%р 
> 
+1.5%р >219 +0.9%р +0.8%р 
+15%5 
<15 <3 +12%S %10%5 
公称 壁 厚 -12.5%S 公称 壁 厚 
+12.5%5 
5 %20%5 5 %12.5%8 
=15 >3 %10%5 
-15%8 -10%8 
允许 偏差 
制造 方式 尺寸 
Б 普通 级 PA 高 级 PC 
最 小 +25% 3 0, 
Suin<15 w 
壁 厚 的 热 轧 ( 挤 、 扩 ) 钢 管 0 %22.5%5, 
允许 W-H +32.5%5һ 0 
елый. 5ш 215 
偏差 0 
冷 拔 ( 轧 ) 钢 管 +22%S +20%S 
Ы 所 有 壁 厚 i i 
W-C 0 0 
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表 4-164 结构 用 不 锈 流体 输送 用 不 锈 钢管 的 推荐 热处理 制度 、 力 学 性 能 、 硬 度 及 密度 
(摘自 СВ/Т 14795--2012, СВ/Т 14976 一 2012) 
力学 性 能 
抗 拉 规定 塑性 断后 硬度 密度 
| 强度 延伸 强度 | 伸 长 率 
牌号 推荐 热处理 制度 HBW р/ 
R. Rt A 
= (kg/dm’ ) 
MPa MPa (%) 
三 三 = 
12Cr18Ni9 1010% ~1150% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 520 505 35 192 7.93 
06Crl9Nil0 1010% ~1150% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 520 205 35 192 7. 93 
022Cr19Ni10 1010% ~1150% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 480 175 35 192 7.90 
06Crl9Nil0N 1010% ~1150% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 550 275 35 192 7. 93 
06Crl9Ni9NbN 1010% ~1150% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 685 345 35 一 7.98 
022Crl9Nil0N 1010% ~1150%C ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 550 245 40 192 7.93 
06Cr23Ni13 10306 ~ 1150 ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 520 205 40 192 7.98 
06Cr25Ni20 1030% ~ 1180% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 520 205 40 192 7.98 
06Cr17Nil2Mo2 1010% ~1150% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 520 205 35 192 8.00 
022Cr17Ni12Mo2 1010% ~1150% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 480 175 35 192 8.00 
07Cr17Nil2Mo2 >= 1040“ ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 515 205 35 192 7. 98 
06Cr17Nil2Mo2Ti 1000% ~1100% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 530 205 35 192 7. 90 
022Cr7Ni12Mo2N 1010% ~ 1150 ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 550 245 40 192 8.04 
06Cr17Ni12Mo2N 1010% ~ 1150 ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 550 275 35 192 8.00 
06С:18№112Мо2Си2 1010% ~ 1150 ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 520 205 35 一 7. 96 
022Cr18Ni14Mo2Cu2 1010% ~1150% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 480 180 35 - 7.96 
06С1195113Мо3 1010% ~1150% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 520 205 35 192 8.00 
022Cr19Nil3Mo3 1010% ~1150% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 480 175 35 192 7. 98 
06Crl8NillTi 920% ~1150% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 520 205 35 192 8.03 
07Cr19Nil1Ti ын ыл 520 205 35 192 7.93 
> 1050% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 
06Crl8Nil1Nb 980% ~ 1150%C ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 520 205 35 192 8.03 
07Cr18NillNb СОО АС) 520 205 35 192 8.00 
> 1050% ,水 冷 或 其 他 方式 快 冷 
06Сг13А1 780% ~ 850% ,空冷 或 缓 冷 415 205 20 207 7.75 
10Cr15 780°С ~ 850% ,空冷 或 缓 冷 415 240 20 190 7.70 
10Cr17 780% ~ 850% ,空冷 或 缓 冷 415 240 20 190 7.70 
022Cr18Ti 780% ~ 950% ,空冷 或 缓 冷 415 205 20 190 7.70 
019Cr19Mo2NbTi 800% -1050% ,空冷 415 275 20 217 7.75 
06Cr13 800% ~ 900% , 缓 冷 或 750% 空冷 370 180 22 一 7.75 
12Cr13 800% ~ 900%, 1016 750% 空冷 415 205 20 207 7.70 
Жж 4-165 不锈钢 焊接 管 尺寸 (摘自 GB/T 21835--2008) (单位 : mm) 
外 径 
系列 1 系列 2 系列 3 u: 
— 8 9.5 0.3-1.2 
一 10 一 0.3~1.4 
10.2 12,12.7 - 0.3-2.0 
13.5 一 一 0.5~3.0 
17.2 16,19,20 14,15,18,19.5 0.5-3.5(3.6) 
21.3 25 22,25.4 0.5-4.2 
26.9 31.8,32 28.30 0.5-4.5(4.6) 
33.7 38 35,36 0.5-5.0 
42.4,48.3 40 44. 5 0.8-5.5(5.6) 
60.3,76.1 50.8,57,63.5,70 54,63 0.8-56.0 
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( 续 ) 
F = 
系列 1 系列 2 系列 3 е 
88.9 101.6 82,82. 5,102 1.28.0 
114.3 一 108 1.6-8.0 
== = 125,133 1. 6—10 
139.7 -- -- 1.6-11 
168. 3 = 141.3,154,159,193.7 1.6-12(12.5) 
219.1 二 250 1. 6-14(14.2) 
273 ай = 2.0-14(14.2) 
323.9,355.6 = 377 2.5(2.6)-16 
406. 4 - 200 2.5(2.6)-20 
— = 426,450 2.8(2.9)-25 
457,508 -- 500,530,550,558.8 2.8(2.9) ~ 28 
610,711,813,814, 1016, 1067,1118 762,1168 630,669 ,864 ,965 3.2~28 
1219,1422,1626,1823 1321,1524,1727 = = 


注 : 1. 壁 厚 尺寸 系列 : 0.3, 0.4, 0.5, 0.6, 0.7, 0.8, 0.9, 1.0, 1.2, 1.4, 1.5, 1.6, 1.8, 2.0, 2.2 (2.3), 2.5 
(2.6), 2.8 (2.9), 3.0 (3.2), 3.5 (3.6), 4.0, 4.2, 4.5 (4.6), 4.8, 5.0, 5.5 (5.6), 6.0, 6.5 (6.3), 
7.0 (7.1), 7.5 (8.0), 8.5, 9.0 (8.8), 9.5, 10, 11, 12 (12.5), 14 (14.2), 15, 16, 17 (17.5), 18, 
20, 22 (22.2), 24, 25, 26, 28, 
2. 括号 内 尺寸 ,表示 由 相应 英制 规格 换算 成 的 公制 规格 。 


Ж 4-166 外 径 不 大 于 219. 1mm 的 低压 液体 输送 焊接 钢管 公称 口径 、 外 径 、 




















































































































公称 壁 厚 和 不 圆 度 (摘自 СВ/Т 3091—2015) (单位 : mm) 
公称 口径 外 径 (了 ) 最 小 公称 壁 厚 不 圆 度 
(DN) 系列 1 系列 2 系列 3 1 < 
6 10.2 10.0 一 2.0 0.20 
8 13.5 12.7 一 2.0 0.20 
10 17.2 16.0 — 2.2 0.20 
15 21.3 20.8 = 2.2 0.30 
20 26.9 26.0 — 2.2 0.35 
25 33.7 33.0 32.5 2.5 0.40 
32 42.4 42.0 41.5 2.5 0.40 
40 48.3 48.0 47.5 2.75 0.50 
50 60.3 59.5 59.0 3.0 0.60 
65 76.1 75.5 75.0 3.0 0.60 
80 88.9 88.5 88.0 3.25 0.70 
100 114.3 114.0 -- 3.25 0.80 
125 139.7 141.3 140.0 3.5 1.00 
150 165.1 168.3 159.0 3.5 1.20 
200 219.1 219.0 — 4.0 1.60 
注 : 1. 表 中 的 公称 口径 系 近 似 内 径 的 名 义 尺寸 ,不 表示 外 径 减 去 两 倍 壁 厚 所 得 的 内 径 。 
2. 系列 1 是 通用 系列 , 属 推荐 选用 系列 ;系列 2 是 非 通用 系列 ;系列 3 是 少数 特殊 、 专 用 系列 。 

























































































з. 钢管 外 径 和 壁 厚 的 允许 偏差 应 符合 下 表 的 规定 。 根 据 需 方 要 求 ,经 供需 双方 协商 ,并 在 合同 中 注 明 ,可 供应 下 表 规 定 
以 外 允许 偏差 的 钢管 。 
外 径 人 允许 偏差 
外 径 (D) 壁 厚 (1) 允许 偏差 
管 体 管 端 ( 距 管 端 100mm 范围 内 ) 

D=<48.3 %0.5 - 
48.3<0 <273.1 +1%р - 
273.1<)<508 +0.75%D +10%1 

т +1%0 16 +10.0, +3.2 

两 者 取 较 小 值 -0.8 
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表 4-167 低压 流体 输送 焊接 钢管 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 3091—2015) 
屈服 强度 R /MPa 抗 拉 强度 R. ZMPa 断后 伸 长 率 4(%) 
№ 号 = Ж u = 
1< 1бтт t>16mm Е D < 168. 3mm 0> 168. 3mm 
0195 195 185 315 
0215А ,0215В 215 205 335 15 20 
0235А ,0235В 235 225 370 
0275А ,0275В 275 265 410 " п 
Q345A .Q345B 345 325 470 
注 : 0195 的 屈服 强度 值 仅 供 参考 ， 不 作 交 货 条 件 。 
7) 船舶 用 碳 钢 和 碳 锰 钢 无 颖 钢管 (摘自 СВ/Т 锅炉 及 过 热 器 用 无 颖 钢管 管 壁 的 工作 温度 应 
5312—2009) 。 超过 450% 。 
钢管 按 产品 制造 方式 分 为 两 类 ， 类 别 和 代号 表示 方法 如 下 : 
如 下 : a) 承 压 管 系 用 无 颖 钢管 在 钢 级 后 面 分 别 加 


а) ЗАҢ, WHR ( 挤 压 WHEX、 扩 УНЕ) 钢管 。 





























b) 冷 扰 WCD ( 轧 МСК) 钢管 。 

钢管 按 用 途 分 为 : 承 压 管 系 用 无 颖 钢管 和 锅炉 
及 过 热 器 用 无 颖 钢管 。 

承 压 管 系 用 无 缝 钢管 按 设计 压力 和 设计 温度 分 




















为 3 级 ， 见 表 4-168。 








“I” 








“П” 或 “ІІ” 表示 。 


b) 锅炉 及 过 热 絮 用 无 颖 钢管 在 钢 级 后 面 加 


“о” жж, 


钢管 外 径 和 壁 厚 


规定 。 





钢管 的 每 米 弯 出 





坚 的 允许 偏差 应 符合 表 4-169 的 














| 度 应 符合 表 4-170 的 规定 。 














表 4-168 БЖЖ 




















































































































% I 级 П Ш 
设计 压力 / 设计 温度 / 设计 压力 / 设计 温度 / 设计 压力 / 设计 温度 / 
介质 MPa < MPa се МРа < 
> == < 
蒸汽 和 热 ? 1.6 300 0.7-1.6 170-300 0.7 170 
燃油 1.6 150 0.7~1.6 60~150 0.7 60 
其 他 介质 4.0 300 1.6-4.0 200-300 1.6 200 
注 : 1. 当 管 系 的 设计 压力 和 设计 温度 其 中 一 个 参数 达到 表 中 工 级 规定 时 ， 即 定 为 工 级 管 ; 当 管 系 的 设计 压力 和 设计 温度 
两 个 参数 均 满 足 表 中 下级 规定 时 ， 即 定 为 工 级 管 
2. 其 他 介质 是 指 空气 、 水 、 润 滑 油 和 液压 油 等 。 
3. 亚 级 管 系 用 无 颖 钢管 可 根据 船 检 部 门 认可 的 国家 标准 制造 。 
表 4-169 钢管 外 径 和 壁 厚 允 许 偏 差 (单位 : mm) 
分 类 代号 制造 方式 钢管 尺寸 允许 偏差 
+1%р 或 0. 50 
(р 全 部 
Р) ў ( 取 其 较 大 者 ) 
WHR + i 
ж (ун 和 6%5 ыы 
(WHEX) қ “20 
ҢЕ (5) ( 取 较 大 者 ) 
>20 %10%5 
Кк 外 径 (也 ) 部 +1%D 
WHE 热 扩 钢 管 
ин 壁 厚 (S) 全 部 +15%5 
<30 +0. 20 
Же (р) 30<0<50 +0. 30 
2. ЛЕГІ >50 0 
WER 1.5<5<3 2122008 
壁 厚 (5) 2 
>3 %10%5 
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表 4-170 钢管 每 米 弯 曲 度 
钢管 壁 厚 [mm 每 米 弯曲 弯 / (mm/m) 钢管 壁 厚 /mm 每 米 弯曲 弯 /(mmym) 
<15 <1.5 >30:% 02351 <3.0 
>15-30 <2.0 
钢 级 和 化 学 成 分 应 符合 表 4-171 中 的 规定 。 
表 4-171 钢 级 和 化 学 成 分 
化 学 成 分 (%%) 
ы А мн 4 tj Сг Мо Ni Cu 总 量 
320 <0.16 — 0.40-0.70 
360 <0. 17 | <0.35 0. 40--0. 80 
410 <0.21 | <0.35 0.40-1.20 <0. 020| <0. 025 <0.25 <0.10 < 0.30 < 0.30 “0.70 
460 <0. 22 | <0.35 0.80-1.20 
490 <0. 23 | <0.35 0. 80-1.50 
交 货 状态 钢管 的 室温 纵向 力学 性 能 应 符合 表 4-172 的 规定 。 
表 4-172 钢管 的 力学 性 能 
抗 拉 强度 下 届 服 强度 断后 伸 长 率 
К„/МРа R. /MPa А(%) 
320 320-440 > 195 >25 
360 360 ~ 480 2215 224 
410 410-530 2235 >22 
460 460 ~ 580 2265 221 
490 490-610 2285 221 
ИЛИ Hu ЖИПКЕ $ СЕ О ЭСИ F; О КУК (mm); 
а) 冲击 试验 a 一 一 单位 长 变形 系数 ，320、360 钢 级 取 0. 10; 
根据 需 方 要 求 ， 经 供需 双方 协商 ， 并 在 合同 中 注 410 钢 级 取 0.08; 460, 490 钢 级 取 0.07, 
明 ， 壁 厚 大 于 10mm 的 钢管 可 做 冲击 试验 。 压 扁 试验 后 ， 试 样 上 不 允许 出 现 裂缝 或 裂口 。 
b) 液压 试验 ) 弯曲 试验 
钢管 应 逐 根 进行 液压 试验 ， 试 验 压 力 按 下 式 计 算 ， 外 径 大 于 400mm 或 壁 厚 大 于 40mm 的 钢管 可 以 横 




















最 大 试验 压力 为 14MPa。 在 试验 压力 下 ， 稳 压 时 间 应 
КҮРТ 10s， 钢 管 不 允许 出 现 渗 漏 现 象 。 





жың 





H 








P=2SR/D 
P 试验 压力 (МРа); 
5 一 一 钢管 的 公称 壁 厚 (mm); 
也 一 一 钢管 的 公称 外 径 (тт); 
R 一 一 允许 应 力 (MPa) ， 为 表 4-172 规定 的 最 
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н 1546, ЖИНА 2 1] 2 ЖЕ КЖ 
































ж 
Үр 


尽量 
和 
形 的 反 向 弯曲 。 








二 近 外 表面 的 机 加 工 表 面 ) 受 拉 变形 的 正 
I 内 表面 (或 尽量 靠近 内 表面 的 机 加 工 表面 ) 























1 试验 的 弯 世 直径 应 为 钢管 公称 壁 厚 的 4 售 ， 











在 室温 下 弯曲 到 1802, 




















弯曲 试验 后 试 样 上 应 无 裂缝 或 


































































































小 下 届 服 强度 的 80%。 弯曲 试验 的 试 样 应 从 钢管 的 一 端 横向 截取 ， 一 

经 需 方 同意 ， 供 方 可 用 无 损 检测 (涡流 探伤 或 漏 “个 试 样 尽量 靠近 外 表面 截取 ， 另 一 个 试 样 尽量 靠近 

磁 探 伤 ) 代 蔡 液压 试验 。 内 表面 截取 。 试 样 弯曲 受 拉 变 形 表面 可 机 加 工 为 光 

с) 压 扁 试验 亮 表面 ， 但 应 尽 可 能 靠近 原始 轧 制 面 (钢管 的 内 外 

钢管 应 作 压 扁 试 验 ， 试 样 压 扁 后 平板 间距 离 H 表面 )。 试 样 弯曲 受 拉 变 形 表面 不 允许 有 明显 伤痕 
(单位 为 mm) 按 下 式 计算 : 和 其 他 缺陷 。 

(1+a) 8 试 样 加 工 后 的 截面 尺 二 为 宽度 (b) 25mm， 厚 度 

7 а+87 (а) 12.5mm; 截面 上 的 四 个 角 应 倒 成 圆 角 ， 圆 角 半 


H 





5 一 一 钢管 的 公称 壁 厚 (тш); 


径 不 大 








Г 1. 6mm。 试 样 外 表面 弧 长 应 保证 在 规定 的 试 
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验 条 件 下 进行 弯曲 ， 并 可 按 下 式 估 算 。 外 径 为 18~ 146mm， 且 内 径 大 于 15mm 的 工 级 管 
І-т(аз2.2а)/2-%(40-80) 和 锅炉 及 过 热 器 管 应 作 扩 口试 验 或 卷 边 试验 。 
式 中 II (mm); 扩 口 试验 的 扩 口 率 或 卷 边 试验 的 卷 边 率 应 符合 表 
т 圆周 率 ， 其 值 取 3. 1; 4-173 的 规定 。 
а НА (mm); TI、 开 级 管 的 规定 检验 项 目 、 试 验方 法 、 取 样 
式样 厚度 (mm). 方法 等 见 表 4-174 和 表 4-175， 高 温 力 学 性 能 见 表 
e) 扩 口 试验 或 卷 边 试验 4-176; 
#4 14-173 钢管 扩 口 试验 的 扩 口 率 和 卷 边 率 
扩 口 率 和 卷 边 率 ( %) 
钢 级 内 径 / 外 径 
<0.6 >0.6-0.8 >0.8 
320 212 215 219 
360 212 215 219 
410 210 212 217 
460 三 8 >10 >15 
扩 口 试验 后 ， 试 样 的 扩 口 处 应 无 目 视 可 见 的 裂纹 。 
卷 边 试验 后 ， 试 样 的 卷 边 处 应 无 目 视 可 见 的 裂纹 。 
表 4-174 | 级 管 和 锅炉 及 过 热 器 管 的 检验 项 目 、 试 验方 法 、 取 样 方法 和 取样 数量 
序号 检验 项 目 试验 方法 取样 方法 取样 数量 
1 化 学 成 分 | GB/T 223,СВ/Т 4336 СВ/Т 20066 每 炉 1 个 试 样 
2 拉 伸 试验 СВ/Т 228 СВ/Т 2975 每 批 在 2% 的 钢管 上 ( 且 不 得 少 于 2 根 ) 各 取 1 个 试 样 
222! 每 批 在 2% 的 钢管 上 ( 且 不 得 少 于 2 根 ) 各 取 1 组 3 个 
3 冲击 试验 СВ/Т 229 СВ/Т 2975 2. 
试 样 
4 压 扁 试验 СВ/Т 246 СВ/Т 2975 每 批 在 2% 的 钢管 上 ( 且 不 得 少 于 2 根 ) 各 取 1 个 试 样 
5 弯曲 试验 GB/T 232 СВ/Т 2975 每 批 在 2% 的 钢管 上 ( 且 不 得 少 于 2 根 ) 各 取 1 组 试 样 
6 扩 口 试验 СВ/Т 242 СВ/Т 2975 每 批 在 2% 的 钢管 上 ( 且 不 得 少 于 2 根 ) 各 取 1 个 试 样 
7 卷 边 试验 СВ/Т 245 СВ/Т 2975 每 批 在 2% 的 钢管 上 ( 且 不 得 少 于 2 根 ) 各 取 1 个 试 样 
8 液压 试验 GB/T 241 — ЖЖ 
9 涡流 检验 СВ/Т 7735 一 逐 根 
10 漏 磁 检 验 СВ/Т 12606 一 逐 根 
11 超声 波 检 验 GBZT 5777 一 逐 根 
@ 当 单 根 钢 管 作 为 检验 批 时 ， 只 取 1 个 (组 ) 试 样 。 
表 4-175 外 级 管 检 验 项 目 、 试 验方 法 、 取 样 方法 和 取样 数量 
序号 检验 项 目 试验 方法 取样 方法 取样 数量 
1 化 学 成 分 | GB/T 223,СВ/Т 4336 GB/T 20066 每 炉 取 1 个 试 样 
2 拉 伸 试验 СВ/Т 228 СВ/Т 2975 每 批 在 1 根 钢管 上 取 1 个 试 样 
3 冲击 试验 СВ/Т 229 СВ/Т 2975 每 批 在 1 根 钢管 上 取 1 组 3 个 试 样 
4 压 扁 试验 GB/T 246 GB/T 2975 每 批 在 1 根 钢管 上 取 1 个 试 样 
5 弯曲 试验 СВ/Т 232 СВ/Т 2975 每 批 在 1 根 钢管 上 取 1 组 试 样 
6 液压 试验 GB/T 241 - 逐 根 
7 涡流 检验 СВ/Т 7735 一 逐 根 
8 漏 磁 检验 СВ/Т 12606 一 逐 根 
9 超声 波 检验 СВ/Т 5777 一 逐 根 
表 4-176 高 温 力学 性 能 
高 温 规定 塑性 延伸 强度 Rio /MPa 
钢 级 三 
50°С 100% 150% 200% 250% 300% 350% 400% 450% 
320 172 168 158 147 125 100 91 88 87 
360 192 187 176 165 145 122 111 109 107 
410 217 210 199 188 170 149 137 134 132 
460 241 234 223 212 195 177 162 159 156 
490 256 249 237 226 210 193 177 174 171 





























- 368. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 








8) 高 压 锅炉 


























无 颖 钢管 ( 见 表 4-177~ 表 4-183)。 


























































































































本 部 分 适用 于 制造 高 压 及 其 以 上 压力 的 蒸汽 锅炉 、 管 道 用 无 颖 钢管 。 
表 4-177 钢管 公称 外 径 和 公称 壁 厚 允许 偏差 (摘自 GBAT 5310—2008) (单位 : mm) 
41 | 允许 偏差 
分 类 代号 制造 方式 钢管 尺寸 - 
普通 级 高 级 
<54 +0.40 +0.30 
公称 外 径 535 +0. 75%р +0. 5%р 
254-325 
(D) S>35 +1%D +0.75%D 
>325 +1%D +0.75%D 
ЕРЕ 
ж; <4.0 +0. 45 +0.35 
W-H ( 挤 压 ) 
н %12.5%5 
钢管 >4.0-20 ү +10%S 
公称 壁 厚 ені 
(5) D<219 +10%S %7.5%8 
>20 %12.5%85 I 
D=219 +10%S 
-10%S 
公称 外 径 У 
и 全 部 +1%р +0. 75%р 
W-H 热 扩 钢管 
公称 壁 厚 全 部 +20%S +15%S 
(S) ў -10%S -10%S 
<25.4 +0. 15 - 
>25.4-40 +0. 20 == 
公称 外 径 
D) >40-50 +0. 25 
| 冷 拔 ( 轧 ) ( 
W-C 钢管 >50~60 +0. 30 
E 
>60 +*0.5% D 
公称 壁 厚 3.0 +0.3 >0.2 
(S) >3.0 +10%S %7.5%8 
表 4-178 钢管 最 小 壁 厚 的 允许 偏差 (单位 : mm) 
Е и " 允许 偏差 
分 类 代号 制造 方式 壁 厚 范围 一 Еа 
普通 级 高 级 
+0. 90 +0. 70 
“min 4.0 
0 0 
W-H 热 轧 ( 挤 压 ) 钢管 
+25%8, +229%8 
5 >4. 0 
0 0 
+0. 6 %0.4 
5ш 3 0 
0 0 
W-C 冷 拔 ( 轧 ) 钢 管 
+20% 5 +1595 
5 23:0 
0 0 
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表 4-180 钢管 的 热处理 制度 
号 Ж 号 热处理 制度 
206% 正 火 : 正 火 温度 880-940 
20MnG” 正 火 : 正 火 温 度 880~ 940% 
25MnG” 正 火 : 正 火 温度 880 ~ 940% 
15MoG® 正 火 : 正 火 温度 890~ 950% 
20MoG 正 火 : 正 火 温 度 890~ 950% 
12CrMoG® 正 火 回 火 : 正 火 温度 900 ~ 960% ; 回 火 温度 670 ~ 730% 
15CrMoG® 正 火 加 回 火 : 正 火 温度 900-960 ; 回 火 温度 680~730% 
S= 30mm 的 钢管 正 火 加 回 火 : 正 火 温度 900-9606 ; 回 火 温度 700 ~ 75096. S> 
12Cr2MoG® 30mm 的 钢管 淳 火 加 回 火 或 正 火 加 回 火 ; 淳 火 温度 不 低 于 900% , 回 火 温度 700~ 
750% ; 正 火 温度 900~960% , 回 火 温 度 700~750% ,但 正 火 后 应 进行 快速 冷却 
S= 30mm 的 钢管 正 火 加 回 火 : 正 火 温度 980~ 1020% , 回 火 温度 720~760% 。5> 
12Cr1MoVG® 30mm 的 钢管 泽 火 加 回 火 或 正 火 加 回 火 ; 汉 火 温度 950 ~ 990% , 回 火 温度 720 ~ 
760% ; 正 火 温度 980~ 1020% , 回 火 温度 720 = 760% ,但 正 火 后 应 进行 快速 冷却 
12Cr2MoW VTiB 正 火 加 回 火 : 正 火 温 度 1020~ 1060% ; 回 火 温度 760-790% 
07Cr2MoW2VNbB 正 火 加 回 火 : 正 火 温度 1040~ 1080% ; 回 火 温 度 750~780%C 
12Cr3MoVSiTiB 正 火 加 回 火 : 正 火 温度 1040~ 1090 ; 回 火 温度 720-770% 
S<30mm 的 钢管 正 火 加 回 火 : 正 火 温度 880 ~980% ; 回 火 温 度 610 ~ 680% 5> 
15NilMnMoNbCu 30mm ЕУ 28 АЛИЯ ЖӘПЕ X Ji || Жұ k ha МЕСЕ 900% , 回 火 温度 610 ~ 
680% ; 正 火 温度 880 -980% , 回 火 温度 610 ~ 680% ИНТЕ K Ji W B 4 t yE b 4 
РЕТ 正 火 加 回 火 : 正 火 温 度 1040~ 1080% ;[| k 8 750-7809, S>70mm 的 钢管 可 
= ПІН 0, КОЙА ЛЕЛЕ <Р 1040% , 回 火 温度 750~780%C 
Oe oo iN 正 火 加 回 火 : 正 火 温度 1040~1080%C ; 回 火 温度 760~790%C 。S>70mm 的 钢管 可 
іы | ZE ЖОШ, ЖАЛ ЖЕР 1040% , 回 火 温度 760-7904 
ЕТЩ" 正 火 加 回 火 : 正 火 温度 1040~ 1080% ; 回 火 温度 760~ 790%. 5> 70тт 的 钢管 可 
с - ЛН K ЕМЕСЕ 10406. , 回 火 温度 760 - 790% 
正 火 加 回 火 : 正 火 温 度 1040-1080% [| k UE 750-7809, S>70mm 的 钢管 可 
17 11Cr9MolWIVNbBN ЕЯ ЫИ 
Ў А1, 28 АЕ ЕМЕСЕ 1040% , 回 火 温度 750 ~ 780% 
18 07Cr19Ni10 则 溶 处 理 : 固 溶 温度 三 10401C , 3 
19 10CrI8Ni9NbCu3BN ШАЛА lie ha EE > 1100 , 
20 07Cr25Ni21NbN® 司 溶 处 理 : 固 溶 温 度 宇 1100%C ， 
ж 同 溶 处 理 : 热 轧 ( 挤 压 、 扩 ) 钢 管 固 溶 温度 三 1050%C , 冷 拔 ( 轧 ) 钢管 固 溶 温度 > 
21 07С119М11171% б 
1100% , 急 冷 
3 司 溶 处 理 : 热 轧 ( 挤 压 、 扩 ) 钢 管 固 溶 温 度 三 1050%C , 1 38 ( #L ) 钢管 固 溶 温度 = 
07СгІ8МІІМЬ° N 
1100% , 急 冷 
ee 冷加工 之 前 软化 热处理 :软化 热处理 温度 应 至 少 比 固 溶 处 理 温度 高 50% ;最 终 
г 1 140. > 
冷加工 之 后 固 溶 处 理 : 固 溶 温 度 三 1080%C , 急 冷 

















@ 热 轧 CE. 扩 ) 钢管 终 轧 温度 在 相 变 临界 温度 
钢管 是 经 过 正 火 的 。 

©) D=457mm 的 热 扩 钢 管 ， 当 钢管 终 轧 温度 在 相 变 临界 温度 4, 至 表 中 规定 温度 上 限 的 范围 内 ， 且 钢管 是 经 过 空冷 时 ， 
则 应 认为 钢管 是 经 过 正 火 的 ; 其 余 钢管 在 需 方 同意 的 情况 下 ， 并 在 合同 中 注 明 ， 可 采用 符合 前 述 规定 的 在 线 正 火 。 

@ 根据 需 方 要 求 ， 牌 号 为 07Cr25Ni21NbN、07Cr19Nil1Ti 和 07Cr18Nil1Nb 的 钢管 在 固 溶 处 理 后 可 接着 进行 低 于 初始 固 溶 
处 理 温度 的 稳定 化 热处理 ， 稳 定 化 热处理 的 温度 由 供需 双方 协商 。 





上 限 的 范围 内 ， 且 钢管 是 经 过 空冷 时 





45 至 表 中 规定 温度 ， 则 应 认为 
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. 372 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 4-181 钢管 的 力学 性 能 (摘自 GB 5310—2008) 
ин ЕП b Et 
拉 伸 性 能 Ш он Е 硬度 
下 屈服 强度 | _ 
А 抗 拉 强度 | 或 规定 塑性 | 是 后 伸 长 率 НЕ 
序号 牧 号 A(%) Т7 НКС 或 
RZ 延伸 强度 纵向 | 横向 | HBW | HV 和 
MPa Ru 或 Ro. 
Мү, 纵向 | 横向 
三 < 
1 20G 410-550 245 24 22 40 27 一 一 一 
2 20МаС 415-560 240 22 20 40 27 -- -- -- 
3 25МаС 485-640 275 20 18 40 27 -- 一 一 
4 15MoG 450~600 270 22 20 40 27 一 一 一 
5 20MoG 415-665 220 22 20 40 27 一 一 一 
6 12CrMoG 410-560 205 21 19 40 27 — -- -- 
7 15CrMoG 440- 640 295 21 19 40 27 — = 一 一 
8 12Cr2MoG 450-600 280 22 20 40 27 一 一 一 
9 12CrlMoVG 470-640 255 21 19 40 2 — — — 
10 12Cr2MoW VTiB 540-735 345 18 - 40 
11 07Cr2MoW2VNbB 2510 400 22 18 40 27 220 230 97НВВ 
12 12Cr3MoVSiTiB 610-805 440 16 -- 40 
13 15Nil MnMoNbCu 620~780 440 19 17 40 27 == -- -- 
14 10Cr9Mol VNbN 2585 415 20 16 40 27: 250 265 25НЕС 
15 10Cr9MoW2VNbBN 2620 440 20 16 40 27 250 265 25НЕС 
16 10Crl1MoW2VNbCulBN 三 620 400 20 16 40 27 250 265 25HRC 
17 11Cr9Mol Wl1VNbBN 三 620 440 20 16 40 27 238 250 23НЕС 
18 07С119Х110 =515 205 35 == 一 192 200 90HRB 
19 10Crl18Ni9NbCu3BN = 590 235 35 一 — -- 219 230 95НВВ 
20 07Cr25Ni21NbN =655 295 90 — — == 256 == 100НВВ 
21 07С119М111Ті 22515 205 35 = — == 192 200 90HRB 
22 07С118М111ХЬ 2520 205 35 == — — 192 200 90HRB 
23 08Crl8Nil1NbFC >550 205 35 == — — 192 200 90HRB 
Ж. 表 中 的 冲击 吸收 能 量 为 全 尺寸 试 样 夏 比 V 型 缺口 冲击 吸收 能 量 要 求 值 。 
表 4-182 高温 规定 非 比例 延伸 强度 (摘自 СВ 5310—2008) 
高 温 规定 塑性 延伸 强度 R „/МРа 
序号 牌 号 = 
Waj C 
100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 
1 20G — — 215 196 177 157 137 98 49 — = 
2 20MnG 219 214 208 197 183 175 168 156 151 — == 
3 25MnG 252 245 237 226 210 201 192 179 172 == == 
4 15MoG — — 225 205 180 170 160 155 150 — = 
5 20MoG 207 202 199 187 182 177 169 160 150 = -- 
6 12СтМоС 193 187 181 175 170 165 159 150 140 — = 
7 15CrMoG = 一 — 269 256 242 228 216 205 198 — 一 
8 12Cr2MoG 192 188 186 185 185 185 185 181 173 159 == 
9 12CrlMoVG 230 225 219 211 201 187 一 
10 12Cr2MoWVTiB 360 357 352 343 328 305 274 
11 07Cr2MoW2VNbB 379 371 363 361 359 352 345 338 330 299 266 
12 12Cr3MoVSiTiB 403 397 390 379 364 342 = 
13 15NilMnMoNbCu 422 412 402 392 382 373 343 304 — — — 
14 10Cr9Mol VNbN 384 378 377 377 376 371 358 337 306 260 198 
15 10CroMoW2VNbBN 1 619 610 593 577 564 548 528 504 471 428 367 
16 10Crl1MoW2VNbCul1BN U 618 603 586 574 562 550 533 511 478 433 371 
17 11Cr9MolW1IVNbBN 413 396 384 377 373 368 362 348 326 295 256 
18 07С119Х110 170 154 144 135 129 123 119 114 110 105 101 
19 10Crl8Ni9NbCu3BN 203 189 179 170 164 159 155 150 146 142 138 
20 07Cr25Ni21NbN” 573 523 490 468 451 440 429 421 410 397 374 
21 07С119М111Ті 184 171 160 150 142 136 132 128 126 123 122 
22 07С118М111ХЬ 189 177 166 158 150 145 141 139 139 133 130 
23 08 Сг18№МІІМЬЕС 185 174 166 159 153 148 144 141 138 135 132 





@ 表 中 所 列 牌 号 10Cr9MoW2VNbBN、 



































10Cr11MoW2VNbCulBN 和 07Cr25Ni21NbN 的 数据 为 材料 在 该 温度 下 的 抗 拉 强度 。 
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9) 冷 拔 异形 钢管 (摘自 СВ/Т 3094 一 2012)。 理论 质量 、 物 理 参 数 、 尺 寸 允许 偏差 、 材 料 和 力学 
ж 4-184~ 表 4-191 给 出 了 几 种 异形 钢管 的 尺寸 、 性 能 。 

















表 4-184 冷 拔 方形 钢管 




















































































































公称 尺寸 截面 面积 理论 重量 ТЕ 截面 模 数 
4 5 Ғ с J, =J, =}, 
mm em2 kg/m em ст? 
0.8 0.347 0.273 0.072 0.119 
Е 1 0.423 0.332 0.084 0.140 
1 0.503 0.395 0.139 0.199 
а 1.5 0.711 0.558 0.181 0.259 
1 0.583 0.458 0.216 0.270 
16 1.5 0.831 0.653 0.286 0.357 
1 0.663 0.520 0.315 0.351 
18 1.5 0.951 0.747 0.424 0.471 
2 1.211 0.951 0.505 0.561 
1 0.743 0.583 0.442 0.442 
1.5 1.071 0.841 0.601 0.601 
_ 2 1.371 1.076 0.725 0.725 
2.5 1.643 1.290 0.817 0.817 
1 0.823 0.646 0.599 0.544 
1.5 1.191 0.935 0.822 0.748 
ыш 2 1.531 1.202 1.001 0.910 
2.5 1.843 1.447 1.140 1.036 
1.5 1.371 1.077 1.246 0.997 
2 1.771 1.390 1.535 1.228 
_ 2.5 2.143 1.682 1.770 1.416 
3 2.485 1.951 1.955 1.564 
2 2.171 1.704 2.797 1.865 
3 3.085 2.422 3.670 2.447 
6 3.5 3.500 2.747 3.996 2.664 
3.885 3.050 4.256 2.837 
2.331 1.830 3.450 2.157 
43 3 3.325 2.611 4.569 2.856 
3.5 3.780 2.967 4.999 3.124 
4 4.205 3.301 5.351 3.344 
































35 








40 





42 





45 





50 





55 





60 





65 





70 





75 





80 





54% “机械 工程 常用 材料 




















чә 





чө 
л 











































































































ob ON | AX | + |o Ч салыса ыл сатылымы, |CO ко а [шо | кю | |+ шо D хл + шо у го хл| | |ы) + 

















-376. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 













































































































































































公称 尺寸 截面 面积 理论 重量 " ЕЛІ 
А 5 Е с «туу 
mm ст” kg/m em 
4 13.49 10.59 164.7 
5 16.57 13.01 197.2 
50 6 19.54 15.34 226.6 
8 24.59 19.30 265.8 
5 18.57 14.58 276.4 
ТТ 6 21.94 17.22 319.0 
8 27.79 21.82 379.8 
10 33.42 26.24 432.6 
5 20.17 15.83 353.1 
6 23.86 18.73 408.9 
е 8 30.35 23.83 491.4 
10 36.62 28.75 564.3 
6 26.74 20.99 573.1 
аб 8 34.19 26.84 696.8 
10 41.42 32.52 807.9 
12 48.13 37.78 897.0 
6 27.94 21.93 652.7 
8 35.79 28.10 797.0 
а 10 43.42 34.09 927.2 
12 50.53 39.67 1033.2 
6 29.14 22.88 739.5 
8 37.39 29.35 906.3 
оя 10 45.42 35.66 1057.6 
12 52.93 41.55 1182.5 
6 31.54 24.76 935.3 
ыб 8 40.59 31.86 1153.9 
10 49.42 38.80 1354.1 
12 57.73 45.32 1522.8 
8 43.79 34.38 1443.0 
10 53.42 41.94 1701.2 
Б 12 62.53 49.09 1922.6 
14 71.11 55.82 2109.2 
8 46.99 36.89 1776.7 
10 57.42 45.08 2103.1 
169 12 67.33 52.86 2386.8 
14 76.71 60.22 2630.1 
8 53.39 41.91 2590.7 
10 65.42 51.36 3086.9 
а 12 76.93 60.39 3527.6 
14 87.91 69.01 3915.3 
10 73.42 57.64 4337.6 
200 12 86.53 67.93 4983.6 
14 99.11 77.80 5562.3 
16 111.2 87.27 6076.4 
10 93.42 73.34 8841.9 
т" 12 110.5 86.77 10254.2 
14 127.1 99.78 11556.2 
16 143.2 112.4 12751.4 
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(8) 
公称 尺寸 截面 面积 理论 重量 ? НЕ 截面 模 数 
4 Š F с J. = 7, W. = 1, 
mm em2 kg/m ст” ст? 

10 105.4 82.76 12648.9 903.5 

зай 12 124.9 98.07 14726.8 1051.9 
14 143.9 113.0 16663.5 1190.2 

16 162.4 127.5 18462.8 1318.8 























() 4 S<6mm 时 ，R=1.5$， 方 形 钢管 理论 重量 推荐 计算 公式 见 式 (a); 24 S>6mm 时 ，R=2S$， 方 形 钢管 理论 重量 推荐 


计算 公式 见 式 (b). 
G=0.0157S(2A-2. 85845) (a) 
G=0.0157S(2A-3.2876S) (b) 
式 中 6 一 方形 钢管 的 理 信 纸 重 量 (kg/m) ( 钢 的 密度 按 7. 85Skg/dm” ) ; 
4 一 方形 钢管 的 边 长 (mm); 
5 一 方形 钢管 的 公称 壁 厚 (шш), 





表 4-185 冷 拔 和 矩形 钢管 



















































































$ 
ЕЕС 
2 
Й 2 
多 + 
В Й Z š 
+< Й 5 
А 
y 
公称 尺寸 截面 面积 | 理论 重量 ” 惯性 矩 截面 模 数 
4 В $ Е с J. Ј, W. w. 
mm ет2 kg/m ст“ ст? 
0.8 0.203 0.160 0.007 0.022 0.028 0.045 
š 5 1 0.243 0.191 0.008 0.025 0.031 0.050 
0.8 0.251 0.197 0.013 0.041 0.044 0.069 
Е Š 1 0.303 0.238 0.015 0.047 0.050 0.079 
1 0.362 0.285 0.026 0.080 0.073 0.115 
7 1.5 0.501 0.394 0.80 0.099 0.229 0.141 
їй 2 0.611 0.480 0.031 0.106 0.090 0.151 
1 0.423 0.332 0.062 0.106 0.123 0.151 
10 1.5 0.591 0.464 0.077 0.134 0.154 0.191 
2 0.731 0.574 0.085 0.149 0.169 0.213 
1 0.423 0.332 0.041 0.126 0.102 0.157 
8 1.5 0.591 0.464 0.050 0.159 0.124 0.199 
2 0.731 0.574 0.053 0.177 0.133 0.221 
16 1 0.502 0.395 0.108 0.171 0.180 0.213 
12 1.5 0.711 0.558 0.139 0.222 0.232 0.278 
2 0.891 0.700 0.158 0.256 0.264 0.319 






















































































































































































-378. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
(8) 
公称 尺寸 截面 面积 | 理论 重量 ' 惯性 矩 截面 模 数 
4 В Š Е с J, J: W. W. 
mm em2 kg/m ст ст” 

1 0.483 0.379 0.060 0.185 0.134 0.206 
9 1.5 0.681 0.535 0.076 0.240 0.168 0.266 
2 0.851 0.668 0.084 0.273 0.186 0.304 
l. 1 0.583 0.458 0.173 0.258 0.248 0.286 
14 1.5 0.831 0.653 0.228 0.342 0.326 0.380 
2 1.051 0.825 0.266 0.402 0.380 0.446 
1 0.543 0.426 0.086 0.262 0.172 0.262 
10 1.5 0.771 0.606 0.110 0.110 0.219 0.110 
2 0.971 0.762 0.124 0.400 0.248 0.400 
1 0.583 0.458 0.132 0.298 0.220 0.298 
12 1.5 0.831 0.653 0.172 0.396 0.287 0.396 
2 1.051 0.825 0.199 0.465 0.331 0.465 
1 0.643 0.505 0.106 0.465 0.213 0.372 
10 1.5 0.921 0.723 0.137 0.624 0.274 0.499 
2 1.171 0.919 0.156 0.740 0.313 0.592 
°з 1 0.803 0.630 0.417 0.696 0.463 0.557 
18 1.5 1.161 0.912 0.567 0.956 0.630 0.765 
2 1.491 1.171 0.685 1.164 0.761 0.931 
1.5 1.221 0.959 0.435 1.324 0.580 0.883 
15 2 1.571 1.233 0.521 1.619 0.695 1.079 
ай 2.5 1.893 1.486 0.584 1.850 0.779 1.233 
1.5 1.371 1.007 0.859 1.629 0.859 1.086 
20 2 1.771 1.390 1.050 2.012 1.050 1.341 
2.5 2.143 1.682 1.202 2.324 1.202 1.549 
1:5 1371 1.077 0.504 1.969 0.672 1.125 
15 2 1.771 1.390 0.607 2.429 0.809 1.388 
аё 2.5 2.143 1.682 0.683 2.803 0.911 1.602 
1.5 1.671 1.312 1.661 2.811 1.329 1.606 
25 2 2.171 1.704 2.066 3.520 1.652 2.011 
2.5 2.642 2.075 2.405 4.126 1.924 2.358 
11 1.5 1.401 1.100 0.276 2.341 0.501 1.170 
2 2.171 1.704 1.376 4.184 1.376 2.092 
20 2.5 2.642 2.075 1.587 4.903 1.587 2.452 
40 3 3.085 2.422 1.756 5.506 1.756 2.753 
2 2.571 2.018 3.582 5.629 2.388 2.815 
30 2.5 3.143 2.467 4.220 6.664 2.813 3.332 
3 3.685 2.893 4.768 7.564 3.179 3.782 
2 2.771 2.175 2.861 8.595 2.289 3.438 
25 3 3.985 3.129 3.781 11.64 3.025 4.657 
4 5.085 3.992 4.424 13.96 3.540 5.583 
к 2 3.371 2.646 8.520 12.05 4.260 4.821 
40 3 4.885 3.835 11.68 16.62 5.840 6.648 
4 6.285 4.934 14.20 20.32 7.101 8.128 
2 3.371 2.646 5.153 15.35 3.435 5.117 
60 30 3 4.885 3.835 6.964 21.18 4.643 7.061 
4 6.285 4.934 8.344 25.90 5.562 8.635 
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( 续 ) 
公称 尺寸 截面 面积 | 理论 重量 ЖӘЕ 截面 模 数 
A B S F G J, J, W. W, 
mm em2 kg/m ст“ ст” 
2 3.771 2.960 9.965 18.72 4.983 6.239 
60 40 3 5.485 4.306 13.74 26.06 6.869 8.687 
4 7.085 5.562 16.80 32.19 8.402 10.729 
2 3.971 3.117 8.426 24.95 4.815 7.130 
35 3 5.785 4.542 11.57 34.87 6.610 9.964 
4 7.485 5.876 14.09 43.23 8.051 12.35 
3 6.685 5.248 26.57 44.98 10.63 12.85 
50 4 8.685 6.818 33.05 56.32 13.22 16.09 
5 10.57 8.298 37.48 66.01 15.39 18.86 
3 6.685 5.248 17.85 53.47 8.927 13.37 
40 4 8.685 6.818 22.01 66.95 11.00 16.74 
5 10.57 8.298 25.40 78.45 12.70 19.61 
Ы 4 10.29 8.074 57.32 90.07 19.11 22.52 
60 5 12.57 9.868 67.52 106.6 22.51 26.65 
6 14.74 11.57 76.28 121.0 25.43 30.26 
3 7.885 6.190 33.21 83.39 13.28 18.53 
50 4 10.29 8.074 41.53 105.4 16.61 23.43 
5 12.57 9.868 48.65 124.8 19.46 27.74 
шы 4 11.89 9.330 91.21 135.0 26.06 30.01 
70 5 14.57 11.44 108.3 161.0 30.96 35.78 
6 15.94 12.51 123.5 184.1 35.27 40.92 
3 8.485 6.661 36.53 108.4 14.61 21.67 
50 4 11.09 8.702 45.78 137.5 18.31 27.50 
5 13.57 10.65 53.73 163.4 21.49 32.69 
о 4 13.49 10.59 136.3 192.8 34.08 38.57 
80 5 16.57 13.01 163.0 231.2 40.74 46.24 
6 19.54 15.34 186.9 265.9 46.72 53.18 
4 13.49 10.59 82.45 245.6 27.48 40.94 
60 5 16.57 13.01 97.85 294.6 32.62 49.10 
6 19.54 15.34 111.4 338.9 37.14 56.49 
20 4 15.09 11.84 159.4 299.5 39.86 49.91 
80 6 21.94 17.22 219.8 417.0 54.95 69.49 
8 27.79 21.82 260.5 495.8 65.12 82.63 
6 23.14 18.17 185.1 558.0 52.88 79.71 
70 8 29.39 23.07 219.1 665.5 62.59 95.06 
10 35.43 27.81 247.2 761.4 70.62 108.8 
24 6 29.14 22.88 651.1 827.5 108.5 118.2 
120 8 37.39 29.35 797.3 1014.4 132.9 144.9 
10 45.43 35.66 929.2 1184.7 154.9 169.2 
6 24.94 19.58 231.7 696.2 61.80 92.82 
75 8 31.79 24.96 276.7 837.4 73.80 111.7 
10 38.43 30.16 314.7 965.0 83.91 128.7 
е 6 27.94 21.93 451.7 851.8 90.35 113.6 
100 8 35.79 28.10 549.5 1039.3 109.9 138.6 
10 43.43 34.09 635.9 1210.4 127.2 161.4 
6 24.34 19.11 146.6 713.1 48.85 89.14 
160 60 8 30.99 24.33 172.5 851.7 57.50 106.5 
10 37.43 29.38 193.2 976.4 64.40 122.1 
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( 续 ) 
公称 尺寸 截面 面积 | 理论 重量 ” ИЕН 截面 模 数 
4 B 5 Е с J. J, W. ГА 
mm em2 kg/m ст“ ст? 

6 26.74 20.99 285.7 855.5 71.42 106.9 
160 80 8 34.19 26.84 343.8 1036.7 85.94 129.6 
10 41.43 32.52 393.5 1201.7 98.37 150.2 

6 29.14 22.88 318.6 1152.6 79.65 128.1 
80 8 37.39 29.35 385.4 1406.5 96.35 156.3 
10 45.43 35.66 442.8 1640.3 110.7 182.3 
“ 8 40.59 31.87 651.3 1643.4 130.3 182.6 
100 10 49.43 38.80 757.9 1929.6 151.6 214.4 
12 57.73 45.32 845.3 2170.6 169.1 241.2 

8 40.59 31.87 427.1 1851.1 106.8 185.1 
80 12 57.73 45.32 543.4 2435.4 135.9 243.5 

14 65.51 51.43 582.2 2650.7 145.6 265.1 

Еи 8 46.99 36.89 1098.9 2441.3 183.2 244.1 
120 12 67.33 52.86 1459.2 3284.8 243.2 328.5 

14 76.71 60.22 1598.7 3621.2 266.4 362.1 

8 48.59 38.15 981.1 2916.5 178.4 265.1 
110 12 69.73 54.74 1298.6 3934.5 236.1 357.7 
14 79.51 62.42 1420.5 4343.1 258.3 394.8 

人 10 77.43 60.78 4699.0 5445.9 469.9 495.1 
200 12 91.33 71.70 5408.3 6273.3 540.8 570.3 
14 104.7 82.20 6047.5 7020.7 604.8 638.2 
240 180 12 91.33 71.70 4545.4 7121.4 505.0 593.4 
10 73.43 57.64 2682.9 5960.2 357.7 476.8 
150 12 86.53 67.93 3068.1 6852.7 409.1 548.2 
әде 14 99.11 77.80 3408.5 7652.9 454.5 612.2 
10 83.43 65.49 5241.0 7401.0 524.1 592.1 
200 12 98.53 77.35 6045.3 8553.5 604.5 684.3 
14 113.1 88.79 6775.4 9604.6 677.5 768.4 
10 83.43 65.49 3173.7 9403.9 423.2 626.9 
150 14 113.1 88.79 4058.1 12195.7 541.1 813.0 
306 16 127.2 99.83 4427.9 13399.1 590.4 893.3 
10 93.43 73.34 6144.3 11507.2 614.4 767.1 
200 14 127.1 99.78 7988.6 15060.8 798.9 1004.1 
16 143.2 112.39 8791.7 16628.7 879.2 1108.6 
10 113.4 89.04 7951.0 23348.1 795.1 1167.4 
400 200 14 155.1 121.76 10414.8 30915.0 1041.5 1545.8 
16 175.2 137.51 11507.0 34339.4 1150.7 1717.0 


























Ф "4 S<6mm HJ, R=1.5S, ЕЁ ТЕШ ИЕН АҚ МҚ (а); 当 S>6mm HF, R=2S, ЖЁН А ЕЕ 
计算 公式 见 式 (b). 
G=0.0157S(A+B-2. 85845) (a) 
С= 0. 01575(4+В-3. 28765) (Ь) 
式 中 “6 一 矩形 钢管 的 理论 重量 (kg/m) ( 钢 的 密度 按 7. 85kg/dm3 ) ; 
4、8B 一 矩形 钢管 的 长 、 宽 (mm); 
3 一 矩形 钢管 的 公称 壁 厚 (mm ) 。 






































































































































第 4 章 机械 工程 常用 材料 . 381 ` 
ж 4-186 冷 拔 椭圆 形 钢管 
ў 
公称 尺寸 截面 面积 | 理论 重量 ' 惯性 矩 截面 模 数 
A B 8 F G J. Ј, W. w 
mm ст? kg/m em ст? 

0.5 0.110 0.086 0.003 0.011 0.013 0.021 
Š 0.8 0.168 0.132 0.005 0.015 0.018 0.030 
1 0.204 0.160 0.005 0.018 0.021 0.035 
@ 0.5 0.126 0.099 0.007 0.013 0.021 0.026 
7 0.8 0.195 0.152 0.010 0.019 0.030 0.038 
1 0.236 0.185 0.012 0.022 0.034 0.044 
0.5 0.134 0.105 0.006 0.019 0.020 0.031 
6 0.8 0.206 0.162 0.009 0.028 0.028 0.046 
1.2 0.294 0.231 0.011 0.036 0.036 0.061 
т 0.5 0.149 0.117 0.012 0.022 0.029 0.037 
8 0.8 0.231 0.182 0.017 0.033 0.042 0.055 
1:2 0.332 0.260 0.022 0.044 0.055 0.073 
0.8 0.319 0.251 0.032 0.101 0.072 0.112 
9 1.2 0.464 0.364 0.043 0.139 0.096 0.155 
1.5 0.565 0.444 0.049 0.164 0.109 0.182 
< 0.8 0.357 0.280 0.063 0.120 0.104 0.133 
12 1.2 0.520 0.408 0.086 0.166 0.143 0.185 
1.5 0.636 0.499 0.100 0.197 0.166 0.218 
0.8 0.382 0.300 0.033 0.208 0.081 0.174 
8 1:2 0.558 0.438 0.043 0.292 0.107 0.243 
1.5 0.683 0.536 0.049 0.346 0.121 0.289 
Е 0.8 0.432 0.339 0.081 0.249 0.136 0.208 
12 1.2 0.633 0.497 0.112 0.352 0.186 0.293 
1.5 0.778 0.610 0.131 0.420 0.218 0.350 
1 0.723 0.567 0.299 0.674 0.333 0.449 
30 18 1.5 1.060 0.832 0.416 0.954 0.462 0.636 
2 1.382 1.085 0.514 1.199 0.571 0.800 










































































































































































· 382. 机 械 设计 师 手 册 ( + JE) 
( 续 ) 
公称 尺寸 截面 面积 | 理论 重量 ” 惯性 矩 截面 模 数 
4 B S F G Ј, Ј, W. W, 
mm ст? kg/m ст“ ст 

1.5 1.131 0.888 0.410 1.277 0.482 0.751 

34 17 2 1.477 1.159 0.505 1.613 0.594 0.949 
2.5 1.806 1.418 0.583 1.909 0.685 1.123 

1.5 1.696 1.332 2.138 3.398 1.336 1.581 

43 32 2 2.231 1.751 2.726 4.361 1.704 2.028 
2:5 2.749 2.158 3.259 5.247 2.037 2.440 

1.5 1.696 1.332 1.405 4.278 1.124 1.711 

50 25 2 2.231 1.751 1.776 5.498 1.421 2.199 
2.5 2.749 2.158 2.104 6.624 1.683 2.650 

1.5 2.050 1.609 3.243 6.592 1.853 2.397 

55 35 2 2.702 2.121 4.157 8.520 2.375 3.098 
2:5 3.338 2.620 4.995 10.32 2.854 3.754 

1.5 2.050 1.609 2.494 7.528 1.663 2.509 

60 30 2 2.702 2,121 3.181 9.736 2.120 3.245 
2.5 3.338 2.620 3.802 11.80 2.535 3.934 

1.5 2.286 1.794 3.770 10.02 2.154 3.084 

65 35 2 3.016 2.368 4.838 13.00 2.764 4.001 
2.5 3.731 2.929 5.818 15.81 3.325 4.865 

1.5 2.403 1.887 4.036 12.11 2.306 3.460 

70 35 2 3.173 2.491 5.181 15.73 2.960 4.495 
2.5 3.927 3.083 6.234 19.16 3.562 5.474 

1.5 2.615 2.053 5.212 15.60 2.743 4.104 

76 38 2 3.456 2.713 6.710 20.30 3.532 5.342 
2.5 4.280 3.360 8.099 24.77 4.263 6.519 

1.5 2.757 2.164 6.110 18.25 3.055 4.564 

80 40 2 3.644 2.861 7.881 23.79 3.941 5.948 
2.5 4.516 3.545 9.529 29.07 4.765 7.267 

1.5 3.228 2.534 13.33 24.95 4.760 5.942 

84 56 2 4.273 3.354 17.34 32.61 6.192 7.765 
2.5 5.301 4.162 21.14 39.95 7.550 9.513 

1.5 2.992 2.349 6.817 24.74 3.409 5.497 

90 40 2 3.958 3.107 8.797 32.30 4.399 7.178 
2.5 4.909 3.853 10.64 39.64 5.321 8.757 

СТ 椭圆 形 钢管 理论 重量 推荐 计算 公式 见 式 (a) : 
G=0.0123S(A+B-2S) (a) 
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管 的 理论 重量 (kg/m) ( 钢 的 密度 按 7. 85kg/dm’ ); 
ЖЕНЕ, ЖШ (mm); 


管 的 公称 壁 厚 (ша). 











































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 - 383. 
Ж 4-187 СЕЛЕН 
у 
R=B/2 
х Й А _ % x 
> 
y 
公称 尺寸 截面 面积 理论 重量 惯性 矩 截面 模 数 
4 B 5 F G J. J W. ГА 
mm ст? kg/m ст“ ст” 
Т 5 0.8 0.186 0. 146 0. 006 0. 007 0. 024 0. 014 
1 0.226 0.177 0. 018 0. 021 0. 071 0. 042 
Ід 7 0.8 0.268 0.210 0.018 0.053 0.053 0.076 
1 0. 328 0. 258 0. 021 0. 063 0. 061 0. 090 
1 0. 466 0. 365 0. 089 0. 160 0. 149 0. 178 
18 12 1,9 0. 675 0. 530 0. 120 0. 219 0. 199 0. 244 
2 0. 868 0. 682 0. 142 0. 267 0.237 0.297 
1 0.586 0.460 0. 126 0. 352 0. 209 0. 293 
24 12 1.5 0. 855 0. 671 0. 169 0. 491 0. 282 0. 409 
2 1.108 0. 870 0. 203 0. 609 0. 339 0. 507 
1 0. 740 0. 581 0. 256 0. 706 0. 341 0. 471 
30 15 1:9 1. 086 0. 853 0. 353 1. 001 0. 470 0. 667 
2 1.417 1.112 0.432 1.260 0.576 0. 840 
1 0.954 0.749 0. 832 1.325 0.666 0.757 
35 25 1.5 . 407 1.105 1. 182 1. 899 0. 946 1. 085 
2 1. 845 1.448 1. 493 2.418 1. 195 1. 382 
1 1. 054 0. 827 0. 976 1. 889 0.781 0. 944 
40 25 1.5 1.557 1. 223 1. 390 2.719 1.112 1. 360 
2 2.045 1. 605 1. 758 3.479 1. 407 1. 740 
1 1. 040 0. 816 0. 403 2,137 0,527 0. 950 
45 15 1-9 1.536 1.206 0. 558 3.077 0. 745 1. 367 
2 2.017 1.583 0. 688 3.936 0.917 1.750 
1 1.254 0. 984 1. 264 3.423 1.011 1. 369 
50 25 1:5 1.857 1.458 1. 804 4.962 1. 444 1. 985 
2 2.445 1.919 2. 289 6. 393 1. 831 2.557 
1 1.354 1.063 1.408 4.419 1.127 1.607 
55 25 1.5 2.007 1.576 2.012 6. 423 1. 609 2.336 
2 2.645 2. 076 2. 554 8. 296 2.043 3. 017 
1 1.511 1. 186 2. 221 5.983 1.481 1. 994 
60 30 1.5 2. 243 1. 761 3. 197 8. 723 2.131 2. 908 
2 2.959 2.323 4. 089 11.30 2.726 3.768 
1 1. 343 1. 054 0. 245 4.927 0. 489 1. 564 
63 10 1:5 1.991 1. 563 0. 327 7.152 0. 655 2. 271 
2 2.623 2. 059 0. 389 9. 228 0. 778 2. 929 
1.3 2.629 2. 063 5.167 14.02 2,952 4. 006 
70 35 2 3.473 2,727 6. 649 18.24 3.799 5.213 
2,5 4.303 3.378 8. 020 22,25 4.583 6. 358 














































































































































































































· 384. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
公称 尺寸 截面 面积 理论 重量 ” 惯性 矩 截面 模 数 
A В Е G J. J, W. W. 
mm em2 kg/m ст“ ст 
1.5 2. 779 2.181 5.588 16. 87 3.193 4. 499 
75 35 3.673 2.884 7. 194 21.98 4.111 5. 862 
2.5 4.553 3.574 8. 682 26.85 4.961 7.160 
1.5 2.843 2. 232 4. 416 18. 98 2.944 4. 746 
80 30 3.759 2. 951 5. 660 24.75 3.773 6. 187 
2.5 4. 660 3.658 6. 798 30.25 4.532 7.561 
1.5 2.907 2.282 3. 256 21.11 2.605 4. 967 
85 25 3.845 3.018 4. 145 27.53 3.316 6. 478 
2.5 4.767 3.742 4. 945 33.66 3.956 7.920 
1.5 3.143 2.467 5. 026 26.17 3.351 5.816 
90 30 4.159 3.265 6. 445 34.19 4.297 7. 598 
2.5 5.160 4. 050 7. 746 41.87 5.164 9. 305 
@ ИЙ ИНЕ Н Br РТ АҚ ИҚ (а): 
G=0.0157S( A+0. 57088-1. 57088) (а) 
式 中 C 一 椭圆 形 钢管 的 理论 重量 (kg/m) ( 钢 的 密度 按 7. 85kg/dm3 ) ; 
A.B— F-J I JÉ ЕМІ, (тта); 
5 一 平 椭圆 形 钢 管 的 公称 壁 厚 (mm) 。 
表 4-188 冷 拔 内 外 六 角形 钢管 
х 
у 
公称 尺寸 截面 面积 理论 重量 " ТЕЛ 截面 模 数 
B 5 F G J. = J, ГА у, 
mm ст? kg/m ст“ ст 
1 0. 305 0. 240 0. 034 0. 069 0. 060 
10 1:5 0. 427 0. 335 0. 043 0. 087 0. 075 
2 0. 528 0. 415 0. 048 0. 096 0. 084 
1 0. 375 0. 294 0. 063 0. 105 0. 091 
12 1:5 0. 531 0. 417 0. 082 0. 136 0. 118 
2 0. 667 0. 524 0. 094 0. 157 0. 136 
1 0.444 0. 348 0.104 0.149 0.129 
14 1.5 0.635 0. 498 0.138 0.198 0.171 
2 0. 806 0. 632 0. 163 0.232 0.201 
1 0.617 0. 484 0. 278 0.292 0.253 
19 1.5 0. 895 0. 702 0. 381 0.401 0. 347 
2 1.152 0. 904 0. 464 0. 489 0. 423 
1 0. 686 0. 539 0. 381 0. 363 0. 314 
21 2 1.291 1. 013 0. 649 0. 618 0. 535 
3 1.813 1. 423 0. 824 0. 785 0. 679 
1 0. 894 0. 702 0. 839 0. 622 0. 538 
27 2 1. 706 1. 339 1. 482 1. 098 0. 951 
3 2.436 1.912 1.958 1.450 1.256 























第 4 章 机 械 工程 常用 材料 385. 









































































































































(Ж) 
公称 尺寸 截面 面积 理论 重量 * 惯性 矩 截面 模 数 
В Š F G J. = J, W. W, 
mm ст” kg/m ст“ ст 
2 2.053 1.611 2. 566 1. 604 1. 389 
32 3 2.956 2. 320 3.461 2.163 1.873 
4 2.777 2. 965 4. 139 2. 587 2. 240 
2 2.330 1. 829 3. 740 2. 078 1, 799 
36 3 3.371 2. 647 5.107 2.837 2.457 
4 4.331 3. 400 6.187 3.437 2. 977 
3 3.891 3. 054 7. 809 3. 809 3. 299 
41 4 5.024 3. 944 9.579 4.673 4. 046 
5 6. 074 4. 768 11.00 5.366 4. 647 
3 4.411 3. 462 11.33 4.926 4.266 
46 4 5.716 4. 487 14.03 6. 100 5.283 
5 6. 940 5. 443 16. 27 7.074 6. 126 
3 5.554 4.360 22.49 7. 890 6.833 
57 4 7.241 5. 684 28.26 9.917 8.588 
5 8. 845 6. 944 33.28 11. 68 10.11 
3 6.385 5.012 34. 08 10.48 9. 080 
65 4 8. 349 6. 554 43.15 13.28 11.50 
5 10.23 8.031 51.20 15.76 13.64 
3 6.904 5. 420 43.03 12.29 10. 65 
70 4 9. 042 7. 098 54.70 15. 63 13.53 
5 11.10 8.711 65.16 18.62 16.12 
4 11.12 8. 730 101.3 23.83 20. 64 
85 5 13.70 10.75 121.7 28. 64 24. 80 
6 16.19 12.71 140.4 33.03 28.61 
4 12,51 9. 817 143.8 30. 27 26.21 
95 3 15. 43 12.11 173.5 36.53 31. 63 
6 18.27 14.34 201.0 42.31 36. 64 
4 13. 89 10.91 196.7 37.47 32.45 
105 5 17.16 13.47 238.2 45.38 39.30 
6 20. 35 15.97 276.9 52.74 45. 68 
@ 内 外 六 角形 钢管 理论 重量 推荐 计算 公式 见 式 (a) : 





С-0. 027195( В-І. 18625) 

















式 中 G6 一 内 外 六 角形 钢管 的 理论 重量 (kg/m)( 按 R=1.55, 钢 的 密度 按 7. 85keZdm) ; 
8 一 内 外 六 角形 钢管 的 对 边 距 离 (mm) ; 
5 一 内 外 六 角形 钢管 的 公称 壁 厚 (mm) 。 








表 4-189 冷 拔 直角 梯形 钢管 
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· 386. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
公称 尺寸 截面 面积 理论 重量 了 惯性 矩 截面 模 数 
A B H S F G 7, VW. W 
mm em2 kg/m ст“ ст” 
20 35 2 2.312 1. 815 3.728 2.344 1. 953 
35 25 30 2 2. 191 1.720 2775 1. 959 1.753 
30 25 2 2. 076 1. 630 1.929 1. 584 1. 504 
45 32 50 2 3.337 2.619 11.64 4.935 4. 409 
40 30 1.5 2. 051 1.610 2.998 2. 039 1. 960 
35 60 2.2 4.265 3. 348 21.09 7.469 6. 639 
40 30 1:5 2. 138 1. 679 3.143 2.176 2. 021 
50 35 1.5 2.287 1. 795 4. 484 2.661 2.471 
30 1.5 2.201 1. 728 3.303 2.242 2. 164 
45 2 2. 876 2.258 4.167 2.828 2. 730 
40 2 3. 276 2.572 8. 153 4. 149 4. 006 
55 50 40 2 3.476 2. 729 8.876 4. 510 4. 369 
60 55 50 1.5 3. 099 2.433 12.50 5.075 4. 930 
Ф 直角 梯形 钢管 理论 重量 推荐 计算 公式 见 式 (a) : 
Н 25 1809-а о 
С= 48 | Aero 2831855%----- -2s('s +tg ) | | 0.00785 
sina sine 2 
=. Н 
саев 
式 中 “6G 一 直角 梯形 钢管 的 理论 重量 (kg/m)( 按 R=1.5$, 钢 的 密度 按 7. 85kg/dm’  ) ; 
4 一 直角 梯形 钢管 的 下 底 (mm ) ; 
8 一 直角 梯形 钢管 的 上 底 (mm ) ; 
万 一 直角 梯形 钢管 的 高 (mm) š 
S 一 直角 梯形 钢管 的 公称 壁 厚 (mm ) 。 
表 4-190 钢管 的 外 形 和 尺寸 
кей нш 允许 偏差 = 
н Ін) 
<30 +0. 30 +0. 20 
尺寸 边 长 >30~50 +0.40 +0. 30 
允许 A.B >50-75 +0. 80% 4 +0. 80% B +0. 7%А ‚+0. 7% B 
偏差 >75 %1%А,%1%В +*0.8%A.+0. 8% B 
/mm <1.0 +0. 18 +0. 12 
әл >1.0-3.0 1 рт 
5 
>3.0 Шыны %10%8 
边 长 尺寸 — ӨШ (ЖТ) _ 
| 普通 级 高 级 
ЖШ <30 0.20 0.10 
凸 度 
>30-50 0.30 0. 15 
/mm 
>50~75 0.8%A.0.8% B 0. 5%А ,0.5%В 
>75 0. 9%А 0. 9%В 0. 6%А ,0.6%В 
外 角 圆 壁 厚 (S) 5<6 6<5<10 5>10 
半径 /mm 外 圆 角 半径 (R) <2.05 <2. 5S <3.05 
精度 等 级 弯曲 度 /( mm/m) 全 长 (ZL) 弯 曲 度 
弯曲 度 普通 级 <3.0 <0.3%L 
ГР. =2.0 <0.2%L 
钢管 边 长 /mm 允许 扭转 值 / (mm/m) 
и <30 1.5 
扭转 值 >30~75 =2.0 
>75 2.5 








































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 . 387. 
表 4-191 钢管 的 力学 性 能 
抗 拉 强 度 下 屈服 强度 冲击 试验 
` = 断后 伸 长 率 = 
序号 牌号 质量 等 级 R, Ru A(%) 温度 吸收 能 量 KV, 
4, еу = © T Л 
И Ме (жал /МРа /MPa 9 Й 
ж EE 
三 三 
1 10 一 335 205 24 一 一 
2 20 一 410 245 20 一 一 
3 35 = 510 305 17 -- -- 
4 45 -- 590 335 14 一 一 
5 0195 == 315-430 195 33 — — 
А — —= 
6 0215 335-450 215 30 
B +20 27 
A = = 
B +20 
7 0235 370-500 235 25 
C Ü 27 
р -20 
А = i= 
20 
B +20 
8 0345 с 470-630 345 0 34 
р 21 -20 
Е -40 27 
А ЕЕ — 
18 
В +20 
9 0390 с 490-650 390 Ü 34 
р 19 -20 
Е -40 27 
4.3.6.9 钢轨 
1. 轻轨 ( 见 表 4-192a、 表 4-192Ь) 
表 4-192a 轻轨 (摘自 GB/T 11264--2012) 
钢轨 端 部 侧 视图 
截面 尺寸 /mm 
型 号 轨 高 底 宽 头 宽 头 高 腰 高 底 高 Шы А š Л 
А В С р Е Е 1 Е 2 
9 63.50 63.50 32.10 17.48 35.72 10.30 5.90 50.8 101.6 16 
12 69.85 69.85 38.10 19.85 37.70 12.30 7.54 50.8 101.6 16 
15 79.37 79.37 42.86 22:22 43.65 13.50 8.33 50.8 101.6 20 
22 93.66 93.66 50.80 26.99 50.00 16.67 10.72 63.5 127 24 
30 107.95 107.95 60.33 30.95 37:55 19.45 12.30 60.5 127 24 
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( 续 ) 
截面 尺寸 /mm | " ГЕНЕ 截面 特性 参数 
| 2. тк 重心 位 置 /om | бын |Ж ине 
с е І/ст W/cm ет 
9 304.8 | 6.35 | 7.94 11.39 8.94 3.09 3.26 62.41 19.10 2.33 
12 304.8 | 6.35 | 7.94 15.54 12.20 3.40 3.59 98.82 27.60 2.51 
15 304.8 | 6.35 | 7.94 19.33 15.20 3.89 4.05 156.10 38.60 2.83 
22 3048 | 6.35 | 7.94 28.39 22.30 4.52 4.85 339.00 69.60 3.45 
30 304.8 | 6.35 | 7.94 38.32 30.10 5.21 5.59 606.00 108.00 3.98 
表 4-192b 轻轨 (摘自 GB/T 11264—2012) 
钢轨 端 部 侧 视图 
截面 尺寸 /mm 
型 号 | 轨 高 底 宽 头 宽 头 高 腰 高 底 高 Ем M Я ñ 
С р Е Е t 
18 90. 00 80. 00 40.00 32.00 42.30 15.70 10.00 46. 50 100. 00 19.00 
24 107. 00 92. 00 51. 00 32.00 58. 00 17.00 10.90 60. 00 100. 00 22.00 
截面 尺寸 /mm 截面 特性 参数 
型 号 截面 面积 | 理论 重量 重心 位 置 J PE E 截面 系数 
R | R. I А/ет2 |G/(kg/m)| ov ñ 1, 1, WI W2 W3 
em /em em“ em 1,/е/ст? | 1,/е/ет? 11/0. 5В/ет? 
18 |90.00| 4.50 7.00| 23.07 18.06 4.29 | 4.71 [240.001 41.10 | 56.10 51.00 10.30 
24 300.00: я 13.00| 31.24 24.46 5.31 | 5.40 | 486.00. 80.46 | 91.64 90. 14 17.49 























2. 起 重 机 钢轨 ( 见 表 4-193) 





表 4-193 ”起重机 钢轨 (摘自 





























QU70 钢 轨 断 面 尺寸 


















































QU80 钢 轨 断 面 尺寸 
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(Ж) 
QU100 钢 轨 断 面 尺寸 QU120 钢 轨 断 面 尺寸 
Е 重心 距 重心 距 ”| 对 水 平 轴线 | 对 垂直 轴线 下 部 ЕЁ 底 侧 边 
筑 断 面积 / 论 重 量 s Е А n ЕО 122 
型 号 а 理论 重量 / | 轨 底 距离 / | ГУТУ 的 惯性 力矩 | 断面 系数 /| 断面 系数 /| 断面 系数 / 
ст” (kg/m) 4 4 3 3 3 
cm cm cm /em cm cm cm 
QU70 65.22 52.77 5.93 6.07 1083.25 319.67 182. 80 178.34 53.28 
QU80 82. 05 64.41 6.49 6.51 1530. 12 472.14 235.95 234. 86 72. 64 
00100 113. 44 89. 05 7.63 7.37 2806.11 919.70 367.87 380. 64 122. 63 
00120 150. 95 118.50 8.70 8.30 4796.71 1677. 34 551.41 577.85 197. 33 
3. 铁路 用 热 轧 钢轨 (摘自 СВ 2585--2007) 
钢轨 断面 外 形 、 尺 寸 ， 如 图 4-14- 图 4-18 所 示 。 





















































钢轨 侧面 图 尺寸 









































图 4-14 38kg/m 钢轨 断面 图 
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钢轨 尺寸 允许 偏差 见 表 4-194。 


1) 钢轨 外 形 尺 
要 求 如 下 : 


寸 如 图 4-19 所 示 。 外 形 允 许 偏 差 














Ф 钢轨 的 外 形 允 许 











н ЭЕ у ЖД Ж 4-194 的 规定 。 





WH 


@ 轨 底 中 间 较 两 边 凸 ; 





НАЛАМ У 0. 4mm。 


@ 钢轨 经 矫 直 后 不 得 有 波浪 弯 Шау, 
@ 应 对 钢轨 的 螺栓 孔 进行 43" 倒 棱 ， 倒 棱 深 度 为 





0. 8mm~2. Отт, 






































4-19 钢轨 外 形 尺 寸 和 公差 数据 基准 


表 4-194 钢轨 尺寸 允许 偏差 (单位 mm) 






























































































































































项 H 轨 型 重量 /( kg/m) 
38.43 50.60.75 
轨 头 宽度 (WH)| +0O.5 +0.5 
轨 腰 厚度 ” +1.0 +1.0 
( WT) -0.5 -0.5 
2. тү %0.6 
а (НЕ) Біз -0.5 
钢轨 断面 钢轨 高 度 (H) | +08 +0.6 
民 宽 度 +1.0 +1.0 
(WF) -2.0 -1.5 
11) 20 Ж +0.75 
厚度 2 - -0.5 
断面 对 称 度 +1.5 +1.2 
коз ЕН УТ] 
端面 斜 度 KERI <1.0 <0.8 
ЕТЕ ЗІ E ІН ЕЗУ <0.8 <0.5 
外 (ТЕ Ж [2059 <0.2 <0.2 
Ж Р 0172$ <0.5 В ЕЕ 
Š w = 0.5mm/3m, 
( 除 两 轨 端 垂直 方向 = 0.4mm/1Im 
各 1m 处 ) 水 平方 向 一 <0.7mm/1.5m 
全 长 扭转 «а А 1/10000 
全 长 均匀 弯曲 = £ KJ 0.5/1000 
接头 夹板 安装 斜 度 ( 以 平行 于 ер ет 
接头 夹板 理论 斜面 的 14mm 一 205 205 
段 的 倾斜 为 基准 ) І ` 
直径 +0.8 +0.8 
кея, 位 置 +0.8 +0.8 
Q 钢轨 腰 厚 在 最 小 厚度 点 测量 。 
@ 孔 型 设计 时 保证 。 如 有 和 争议 时 ， 用 样板 检查 。 




















2) 钢轨 长 度 : 

Ф 标准 钢轨 的 定 尺 
和 100m。 

Q Il 
12.42m. 
24. 84m。 

@ 短 尺 钢轨 长 度 : 
llm. 11.5т, 12т; 25m 
24т, 24. 5т, 





























12. 38m; 25т 





线 缩短 钢轨 的 长 度 . 
钢轨 为 24.96m、24.92m、 


长 度 为 12. 5m、25m、50m 


12. 5m 钢轨 为 12. 46m 、 


12. 5m 钢轨 为 9m、9. 5m、 
钢轨 为 21m、22m、23m、 











短 尺 钢轨 的 数量 由 化 


t 需 双方 协商 并 在 合同 中 注 








明 ， 但 不 得 大 于 订货 总 量 
10%, 50ks/m 及 以 上 钢轨 








(包括 焊接 轨 和 钻 孔 轨 ) 的 


的 钻 孔 轨 不 得 搭配 短 尺 轨 。 





@ 定 尺 长 度 为 50m 和 100m 钢轨 的 曲线 缩短 轨 
长 度 和 短 尺 轨 长 度 由 供需 双方 协商 ， 并 在 合同 中 注 明 

































































短 尺 轨 的 搭配 数量 。 
© 经 供需 双方 协商 ， 亦 可 供应 其 他 长 度 的 钢轨 。 
@ 钢轨 长 度 允 差 见 下 表 (环境 温度 20% ) : 
长 度 L/m 允许 偏差 /mm 
ШЕК <25 +6 
РЕТ <25 +10 
焊接 轨 525 | 供需 双方 协商 
钢轨 牌号 及 化 学 成 分 ( 见 表 4-195 和 表 4-196)。 
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表 4-195 钢轨 牌号 及 化 学 成 分 
























































化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
w р С Si Mn 5 Р үФ Nb” КЕ 
(加 入 量 ) 
U74 0.68~0.79 | 0.13~0.28 | 0.70~1.00 | <0.030 | <0.030 
U71Mn 0.65~0.76 | 0.15-0.35 | 1.10~1.40 | <0.030 | ғ0.030 
U70MnSi 0.66~0.74 | 0.85-115 | 0.85-115 | <0.030 | =0.030 к =0.010 
U71MnSiCu 0.64-0.76 | 0.70~1.10 | 0.80~1.20 | <0.030 | ғ0.030 
U75V 0.71-0.80 | 0.50-0.80 | 0.70-1.05 | <0.030 | <0.030 | 0.04-0.12 
U76NbRE 0.72~0.80 | 0.60~0.90 | 1.00~1.30 | <0.030 | =0.030 al 0.02~0.05 | 0.02~0.05 
U70Mn 0.61~0.79 | 0.10~0.50 | 0.85~1.25 | <0.030 | <0.030 <0.010 
@ ВК U75V 牌号 中 的 V，U76NbRe 牌号 中 的 Nb 为 加 入 元 素 外 ， 其 他 牌号 中 的 Nb. V 为 残留 元 素 。 








表 4-196 残留 元 素 上 限 (Жы) (%) 
Cr Mo Ni Cu” Sn Sb T Cu+10Sn Cr+Mo+Ni+Cu 
0.15 0.02 0.10 0.15 0.040 0.020 0.025 0.35 0.35 
注 : 1. 钢水 氧 含量 应 不 大 于 2.5x10“。 钢 水 氧 含量 大 于 2.5x10 HF, ДУЗ] И: ЖЗ НІ #&% ЖШ ЖЖЕЛИ АО Ж 
冷 工艺 ， 可 不 做 钢水 氧 含量 检验 。 成 品 钢轨 的 所 含量 不 得 大 于 2. 0x10。 
2. 钢水 或 成 品 钢轨 总 氧 含量 不 得 大 于 30x10“。 若 供 方 能 保证 钢轨 中 非 金属 夹杂 物 符合 要 求 ， 可 不 做 氧 含量 检验 。 
Q@ U71MnSiCu 中 Cu 的 加 入 量 为 0. 10% ~0.40%。 






































































































































































































































钢轨 力学 性 能 见 表 4-197。 ІНЕ, Ж ХЖ® 
нж 
表 4-197 钢轨 力学 性 能 2) 钢轨 不 得 有 白 点 。 
ТЕ 3) 钢轨 的 显 微 组 织 应 为 珠光 体 ， 人 允许 有 少量 沿 
牌号 抗 拉 强 度 断后 伸 长 率 晶 界 分 布 的 铁 素 体 ， 不 得 有 马 氏 体 、 贝 氏 体 及 沿 晶 界 
R. /MPa > A(%) > 分 布 的 网 状 渗 碳 体 。 
U74 780 10 4) 钢轨 的 脱 碳 层 深度 不 大 于 0. 5mm。 
U71Mn 5) 钢轨 的 非 金 属 夹杂 物 级 别 应 符合 : A 类 夹杂 不 
| S80 Í 超过 2.5 级 ; B 类 夹杂 物 (氧化 铝 ) 、C 类 夹杂 物 ( 硅 酸 
U71MnSiCu рр Ире 2 ` 
ЗҮ 盐 ) р 类 夹杂 物 (球状 氧化 物 ) 均 不 得 超过 2.0 级 。 
NpRE | 980 Š 6) 钢轨 应 进行 落 锤 试验 ， 试 样 经 落 锤 打击 一 次 
U70Mn 880 后 不 得 有 断裂 现象 。 应 在 质量 证 明 书 中 记录 挠 度 值 供 
注 : 若 在 热饮 样 轨 上 取样 检验 力学 性 能 时 ， 断 后 伸 长 率 ”参考 。 
4 的 试验 结果 允许 比 规定 值 降 低 1% (绝对 值 ) 。 7) 钢轨 应 逐 支 进行 全 长 超声 波 探伤 检查 。 
钢轨 还 有 以 下 要 求 ; 钢轨 的 计算 数据 和 金属 分 配 见 表 4-198 ЯП Ж 
1) 需 进 行 轨 端 热处理 的 钢轨 ， 湾 火 层 形状 应 呈 4-199。 
表 4-198 钢轨 计算 数据 (摘自 СВ 2585—2007) 
轨 型 / 横断 面积 重心 距 重心 距 对 水 平 轴线 | 对 垂直 轴线 下 部 断 上 部 断 底 侧 边 
(к p. ) Е“ 2” 轨 底 距离 轨 头 距离 | 的 惯性 力 距 | 的 惯性 力 距 面 系数 面 系数 断面 系数 
5 т жш /em /em /em’ /em’ /ет? /ет? Zemš 
38 49.5 6.67 6.73 1204.4 209.3 180.6 178.9 36.7 
43 57.0 6.90 7.10 1489.0 260.0 217.3 208.3 45.0 
50 65.8 7.10 8.10 2037.0 377.0 287.2 251.3 57.1 
60 77.45 8.12 9.48 3217 524 369.0 339.4 69.9 
75 95.037 8.82 10.38 4489 665 509 432 89 
表 4-199 钢轨 的 金属 分 配 
钢轨 类 型 / (kg/m) 38 43 50 60 75 
5 43.68 42.68 38.68 37.47 37.42 
о А Ке 21.63 21.31 23.77 25.29 26.54 
(各 部 分 占 总 面积 的 百分比 ) — ` - ` - 
轨 底 34.69 35.86 37.55 37.24 36.04 
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4. 3.7 转动 部 件 用 高 温 合金 热 轧 棒 材 ( 见 表 4-200~ 表 4-204) 
表 4-200 ”转动 部 件 用 高 温 合金 热 轧 棒 材 的 尺寸 和 允许 偏差 (摘自 GB/T 14993 一 2008) (单位 : mm) 
































棒 材 公称 尺寸 
合金 牌号 8~19 20~32 33~44 45~55 
直径 允许 偏差 
GH2130 .GH2150A .GH4033 .GH4037 .GH4133B +0. 50 +0. 80 +1.20 +1.50 
А +1. 50 +1. 50 
GH4049 +1.00 +1.50 
-1.75 -2.00 
注 : 直径 <45mm 的 棒 材 通常 交 货 长 度 为 1500 ~ 6000mm; 直径 >45mm 的 棒 材 通常 交 货 长 度 为 1000~6000mm。 人 允许 长 

















度 >500mm， 但 重量 不 超过 该 批 重 量 的 10% 的 短 尺 料 交 货 。 如 需 方 要 求 定 尺 或 倍 尺 交 货 时 ， 须 在 合同 中 注 明 ， 定 尺 
或 倍 尺 交 货 棒 材 长 度 允 许 偏 差 为 +10mm 。 


表 4-201 转动 部 件 用 高 温 合 金 热 轧 棒 材 的 冶炼 方法 (摘自 GB/T 14993 一 2008) 



































































































































































































































冶炼 方法 
合金 牌号 电弧 人 炉 电弧 炉 非 真 空 感应 炉 真空 感应 炉 真空 感应 炉 
+щ Ей + 真空 自 耗 + ӘҢ + 真空 自 耗 
GH2130 . ° 
СН2150А . 
СН4033 . . ° ° ° 
СН4037 ° ° ° 
GH4049 ° ° 
СН4133В ° . 
Ж 4-202 转动 部 件 用 高 温 合 金 热 轧 棒 材 的 牌号 和 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 14993--2008) 
些 成 人 алу. ж 
жаныс 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
C Cr Co w Mo V Al Ti Nb Fe B° Се" 
12. 00- 5.00- 1.40- |2.40- 
СН2130 | <0.08 - - - 余 |<0.020| <0.020 
16. 00 6.50 2.20 3.20 
КЕМЕЛ || Susu 14. 00~ 2.50- | 4.00~ 0.90- |1.90- | 0.80- ЕРТЕ 
” Бы 16. 00 3.50 5.20 1.40 2.40 1.50 ж os Ë; 
0.03- |19.00- 0.60- |2.40- 
GH4033 5 4.00 | <0.010| <0.020 
0.08 | 22.00 1.00 2.80 
0.03- |13.00- 5.00- | 2.00~ |0.100- | 1.70- |1.80- 
GH4037 = <5.00 | <0. 020) <0.020 

0.10 | 16.00 7.00 | 4.00 | 0.500 | 2.30 2.30 

0.04- | 9.50~ |14.00- | 5.00~ | 4.50~ |0.200- | 3.70- |1.40- 0.015- 
GH4049 - “1.50 <0. 020 

0.10 | 11.00 | 16.00 | 6.00 | 5.50 | 0. 500 | 4.40 1.90 0. 025 

19.00- 0.75- |2.65- |1.30- 
СН4133В | <0. 06 “1.50 | <0.010| <0.010 
22. 00 1.15 3.00 1.70 
学 成 了 Б-7;Ж 
СТС 化 学 成 分 (质量 分 数 ,%) 

Mn Si 5 р Ме Са РЬ Bi Sn Sb As Zr Ni 
| 35. 00~ 
GH2130 | <0.50| <0. 60 |<0.015|<0.015| 一 |<0.250 

40. 00 
Ж 43.00- 
СН2150А° | <0. 60 | <0. 30 |<0.010 <0.015. 一 |<0.070 0.020) 15 00 
< < < < 
GH4033 | <0.35| <0.65 |<0.007|<0.015| 一 <0.070|<0.001 = Ж 
0. 0001 |0. 0012 | 0. 0025 | 0. 0025 
< < < < 
GH4037 | <0.50| <0. 40 |<0.010|<0.015| 一 <0.070|<0.001 - Ж 
0.0001 |0. 0012 | 0.0025 | 0. 0025 
< < < < 
GH4049 | <0.50| <0.50 <0.010/<0.010 一 <<0.070|<0.001 - Ж 
0. 0001 |0. 0012 | 0. 0025 | 0. 0025 
CH4133B | <0.35 | <0. 65 |<0.007 <0.015 79917 <о.ото| <0.00 < - т к ны £ 
; ше los БН Жа 001012 у 0. 0001 | 0. 0012 | 0. 0025 | 0. 0025 | 0.050 ж 
@ 所 有 牌号 B Се 按 计 算 量 加 入 ， 不 做 分 析 ， 但 其 加 入 量 应 在 质量 证 明 书 中 注 明 。 
@ GH2150A 合金 Zr 按 计算 量 加 入 ， 不 做 分 析 ， 但 其 加 入 量 应 在 质量 证 明 书 中 注 明 。 
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Ж 4-203 转动 部 件 用 高 温 合金 热 轧 棒 材 试 件 的 处 理 和 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 14993—2008) 




















































































































































































































































































































拉 伸 性 能 高 温 持 久 性 能 
i 规定 塑性 冲击 吸 
抗 拉 强 度 断后 伸 | 断 面 收 室温 
合金 тт" 试验 延伸 强度 收 能 量 | 试验 | 应 时 间 | 一 
试 样 热处理 制度 | 组 别 АЙ!) ННІ 长 率 |жж | KG/ Ей ялы Bz 
FF 了 ІШІ. / 5. MPa р0.2 A(%) Z(%) 2 Іші J о HBW 
< MPa J /% | MPa 
= = 
(1180% +10°С 保温 2h ,空冷 )| р 850 | 195 | 40 |269 
СН2130 +( 1050% +10% 保温 4h ,空冷 ) 800 665 = 3 8 341 
+08009 +10°С 保温 16h ,空冷 П 800 | 245 | 100 
(1000% ~1130% 保温 2h ~ 
3h , 油 冷 )+(780% ~ 830% 293- 
СН2150А і бы N = 20 1130 685 12 14.0 27 600 | 785 | 60 
保温 5h ,空冷 )+(650%C ~ 363 
730% 保温 16h ,空冷 ) 
下 | (1080°С +10°С ,保温 8h ,空冷 ) I 430 | 60 |255- 
Ы Ф 7 5 一 15 20. 7 
ШЗ +(700°С +10% ,保温 16h ,空冷 )| П % °° ко 00 410 | 80 |321 
(1180°С +10°С ,保温 2h ,空冷 ) I 80 | 196 | 50 |269- 
GH40372| +(1050%C +10% ,保温 4h , 缓 冷 ) 800 665 НИ 5.0 8.0 341 
+(800°С +10°С ,保温 16h ,空冷 )| П 800 | 245 | 100 
(1200% +10°С ,保温 2h ,空冷 ) I 245 | 40 |ы; 
сн4049%) +( 10509 +109, 4h 2505) 900 570 — 7.0 | 11.0 900 кен 
+(850°С +10%С© ,保温 8Ь, 2505) | TH 215 | 80 ` 
262- 
(10809 +109. ,保温 8h， I 20 1060 735 16 18.0 | 31 150 | 392 | 50 1.5 
GH4133B| 2х0) +(750% + 上 10%C ， 
保温 16h ,空冷 ) H |750 750 实测 12 15.0 750 | 345 | 50 кэ, 
5: 1. СН4033, СН4049 合金 的 高 温 持久 性 能 开 检 验 组 别 复 验 时 采用 。 
2. GH2130、GH4037 合金 的 高 温 持 和 久 性 能 检验 组 别 需 方 有 要 求 时 应 在 合同 中 注 明 ， 如 合同 不 注 明 则 由 供 方 任意 选取 。 
3. GH4133B 合金 的 力学 性 能 检验 组 别 订货 时 应 注 明 ， 不 注 明 时 按 工 组 供 货 。 
4. 直径 小 于 20mm 棒 材 力学 性 能 指标 按 上 述 规 定 。 直 径 小 于 16mm 棒 材 的 冲击 ， 直 径 小 于 14mm 棒 材 的 持久 ， 直 径 
小 于 10mm 棒 材 的 高 温 拉 伸 ， 在 中 间 坯 上 取样 做 试验 。 
Ф 直径 45~55mm 棒 材 ， 硬 度 HBW255 ~311; 高 温 持久 性 能 每 10 炉 应 有 一 根 拉 至 断裂 ， 实 测 伸 长 率 和 断面 收缩 率 。 
@ 每 5~30 炉 取 一 个 高 温 持 久 试 样 按 卫 组 条 件 拉 断 ， 实 测 伸 长 率 和 断面 收缩 率 。 
@ 每 10~20 炉 取 一 个 高 温 持久 试 样 按 开 组 条 件 拉 断 。 如 200h 没 断 ， 则 一 次 加 力 至 245MPa 拉 断 ， 实 测 伸 长 率 和 断面 收 
合金 的 成 品 化 学 成 分 允许 偏差 应 符合 表 4-204 的 规定 。 
表 4-204 转动 部 件 用 高 温 合金 热 轧 棒 材 的 化 学 成 分 允许 偏差 (化 学 成 分 ,%) (摘自 GB/T 14993 一 2008) 
允许 偏差 允许 偏差 
元 素 规定 元 素 的 范围 - - 元 素 规定 元 素 的 范围 - | 
下 极限 偏差 | 上 极限 偏差 下 极限 偏差 | 上 极限 偏差 
<0.10 = — у 全 范围 0.02 0.02 
С >0. 10-0. 25 0.01 0.01 д >5.0-15.0 0.15 0.15 
>0.25 0. 02 0. 02 : >15.0-25.0 0.25 0.25 
<0.05 0.01 0.01 <5.0 0.05 0. 05 
š; >0.05-0.25 0.02 0.02 >5.0-10.0 0.10 0.10 
“ >0.25-0.50 0.03 0.03 Fe >10.0-15.0 0.15 0.15 
>0.50-1. 00 0.05 0.05 >15.0-30.0 0.30 0.30 
=й ӨТТ ТЕТІ >30.0-50.0 0.45 0.45 
Ма >1.00-3. 00 0.04 0.04 
О ре Са. >20. 0-30. 0 0.25 0.25 
- й >30.0-40.0 0.30 0.30 
Р 全 范围 0.005 ` >40.0-60.0 0.35 0.35 
S 全 范围 es 0. 003 >60.0~80.0 0.45 0.45 




























































































































































































































































































































































































- 396. 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 
( 续 ) 
允许 偏差 允许 偏差 
元 素 规定 元 素 的 范围 < < 元 素 规定 元 素 的 范围 < 
š | 下 极限 偏差 | 上 极限 偏差 下 极限 偏差 | 上 极限 偏差 
<5.0 0. 02 0. 02 55.0 0. 02 0. 02 
А >5.0 0.10 0.10 Nb 
š А : 5.0 0.10 0.10 
<0. 50 0. 03 0. 03 ЭРЕ" 0:05 0-05 
>0.50-1. 00 0. 04 0. 04 Ж 550 0.10 0.10 
Ti >1.00-2. 00 0.05 0.05 
>2. 00~3. 50 0. 07 0. 07 И <5.0 0.02 0.02 
>3.50-5. 00 0.10 0.10 i >5.0 0.10 0.10 
0.20 0. 02 0. 02 <0.20 0. 02 0.02 
Со >0.20-1.00 0. 03 0. 03 Са >0.20-0.50 0. 03 0. 03 
>1.00-5.00 0. 05 0. 05 >0.50-5.00 0. 04 0.04 
ZCuZn40Mn3Fel 合金 用 于 船舶 螺旋 奖 ， 铜 含量 为 
4.4 非 铁 金 属 
55. 0% ~ 59. 0% 。 
ZCuSn5Pb5Zn5、 ZCuSn10Zn2、 7СиРЬ10$п10, 
4.4.1 铜 和 铜 合金 КОП 
ZCuPb15Sn8 к ZCuPb20Sn5 合金 用 于 离心 铸造 和 连续 
4.4.1.1 铸造 铜 合金 ( 见 表 4-205~ 表 4-208) 铸造 ， 量 由 供需 双方 商定 。 
合金 铸造 方法 代号 ， ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 合金 用 于 金属 型 铸造 和 离心 
S 一 一 砂 型 铸造 铸造 ， 铝 含量 为 6. 8% -8. 5%, 
] 一 一 金属 型 铸造 合金 铸 态 的 室温 力学 性 能 应 符合 表 4-207。 
La 力学 性 能 试 样 允 许 取 自 铸件 本 体 ， 取 样 部 位 需 经 
ЭЙЕ 需 方 认 可 。 
К —— Ж 拉 伸 试 样 采用 工作 部 分 直径 为 14mm、 标 距 为 
合金 成 分 中 主要 元 素 含量 应 符合 表 4-205, 29 70mm 的 短 比 例 试 样 。 经 需 方 认 可 ， 允许 使 用 工作 部 
元 素 含 量 应 符合 表 4-206。 对 以 上 二 表 中 未 包含 的 存 分 直径 为 其 他 尺寸 的 短 比 例 试 样 。 砂 型 铸件 本 体 试 样 
在 元 素 ， 由 供需 双方 商定 。 的 抗 拉 强度 不 应 低 于 表 4-207 中 规定 值 的 80% ， 伸 长 
ZCuAll0Fe3 合金 用 于 焊接 件 ， 铅 含量 不 得 超 率 不 应 低 于 表 4-207 中 规定 值 的 50% 。 
过 0.02% 。 涛 造 铜 合金 的 主要 特征 和 应 用 举例 见 表 4-208。 
表 4-205 铸造 铜 及 铜 合金 主要 元 素 化 学 成 分 (摘自 GB/T 1176—2013) 
主要 元 素 含量 (质量 分 数 ,% 
序号 жене 合金 名 称 |- TR 
Sn Zn Pb Р Ni Al Fe Mn бі 其 他 Cu 
1 ZCu99 99 铸造 纯 铜 三 99.0 
2.0~ |6.0- |4.0- 0.5- 
Қой В күү 此 全 
2 | ZCuSn3Zn8Pb6Nil | 3-8-6-1 锡 青铜 20,90 | елі |$ t& 
а tp 12:0 |9.0- |3.0- е 
3 ZCuSn3Zn11Pb4 3-11-4 锡 青 铜 РТИ 其 余 
4.0- |4.0- |4.0- 
7 7 = Н: 个 
4 ZCuSn5Pb5Zn5 5-5-5 锡 青 铜 е | 6.0 ж 
9.0- 0.8~ 
5 ZCuSn10P1 10-1 锡 青 铜 Т 1 Н ж 
1 9.0- 4.0- 
~ EH =k Hi H: 25 
6 ZCuSn10Pb5 10-5 锡 青 铜 Қ? е 其 余 
.0~ |1.0- 
7 ZCuSn10Zn2 10-2 锡 青 铜 Y 0 - Н ж 
4.0- 8.0- 
8 ?СаРЬ95һ5 9-5 铅 青铜 6.0 10.0 НА 
I ҮН 9.0- 8.0- тол 
9 ZCuPb10Sn10 10-10 铅 青 铜 11-0 ТП 其 余 
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(Ж) 
主要 元 素 含 量 (质量 分 数 ,% ) 
序号 合金 牌号 合金 名 称 - Ñ Е 
Sn Zn Pb P Ni Al Fe Mn $1 其 他 Cu 
7.0- 13.0- 
7СаРЬ155һ8 15-8 НЕ Жж 
зн йт 9.0 17.0 
3.5- |2.0- |14.0- 
ZCuPb17Sn4Zn4 17-4-4 铅 青 外 НАХ 
ое н НИ | 50 | во | 200 
4.0- 18.0- 
ZCuPb20Sn5 20-5 #t 其 余 
ү тан йи 6.0 23.0 
ее 27.0- Р 
ZCuPb30 30 铅 青铜 әйгі 其 余 





7.0- |2.0- |12.0- 
ZCu/ гез -13-3 铝 青 多 其 余 
ZCuAl8Mnl3Fe 8-1 铝 青 铜 9.0 4.0 14.5 





1.8- |7.0- |2.5- |11.5- 


























Е Қ п 6: А 
ZCuAl8Mn13Fe3Ni2 | 8-13-3-2 铝 青铜 ыы а аш 349 Н Ж 
ZCuAl8Mn14 1.9~ |7.4- | 2.6~ |12.4- 
Fe3Ni2 8-14-3-2 РЯ Б 23 | 81| 3.5 [13.2 其 余 
_ АНИ 8.0- 1.5- Ер 
ZCuAl9Mn2 9-2 铝 青铜 оа Е 其 余 
Be 
0.7- 
7.0- 0). 
ZCuAI8Be1Col 8-1-1 铝 青铜 <0.4 其 余 
8.5 Co 
0.7- 
1.0 





4.0- |8.5- |4.0- |0.8- 



















































































ZCuAl9Fe4Ni4Mn2 | 9-4-4-2 5 PÍ Н ж 
u е 1 n 铝 青铜 5.0: 10.0 15.0: 2.5 
3.5- |9.5- |3.5- 
ZCuAl110Fe4Ni4 10-4-4 铝 青铜 其 余 
5.5 | 11.0 | 5.5 
8.5~ |2.0- 
ZCuA110Fe3 10-3 483% НАХ 
u e 铝 青 铜 IL 6 [24 
9.0~ |2.0- |1.0- 
ZCuAll0Fe3Mn2 10-3-2 铝 青 外 其 余 
Cu т М 1.01 4.0 | 2.0 
| 60.0- 
ZCuZn38 38 54 ЖЯ 
uZn 铜 Ж 63.0 
4.5- |2.0- |2.0- 67.0- 
> т п рг 其 余 
ZCu2n21Al5Fe2Mn2 | 21-5-2-2 铝 黄 铜 | <0.5 | 其 余 «рар | зо 10:0 
4.5- |2.0- |2.0- 60.0- 
ZCuZn25Al6Fe3Mn3 | 25-6-3-3 铝 黄 铜 НАХ 
7.0 | 4.0 | 4.0 66.0 
2.5- |2.0- |2.0- 60.0- 
ZCuZn26Al4Fe3Mn3 | 26-4-3-3 铝 黄 铜 其 余 
5.0 | 40 | 4.0 66.0 
2.0- 66.0- 
7Са7п31А12 31-2 48954 其 余 
п/п 铝 黄 铜 3.0 68. 0 
І 0.5- |0.5- |0.1- 57.0- 
ZCuZn35Al12Mn2Fel | 35-2-2-1 铝 黄 铜 Н ж 
2.5 | 2.0 | 3.0 65.0 
1.5- 1.5- 57.0- 
ZCuZn38Mn2Pb2 38-2-2 4% 其 余 
н ы 2.5 2.5 60.0 
1.0- 57.0- 
ZCuZn40Mn2 40-2 аА 其 余 
пет n Л 铜 2.0 60.0 
0.5- |3.0- 53.0- 
7Са7л40Мп3Ее1 40-3-1 4% 其 余 
ae 0-3-1 а 1.5 | 4.0 58.0 
1.0- 63.0- 
ZCuZn33Pb2 33-2 铅 黄 铜 其 余 















































3.0 67.0 




























































































































































































- 398. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
序号 жәна 合金 名 称 i 要 元 素 会 量 (质量 分 数 ,% ) 
Sn Zn Pb Ni Al Fe Mn Si 其 他 Cu 
ы .|0.5~ 0.2- 58.0- 
33 ZCuZn40Pb2 40-2 БІН Жж АСЕ е а 
. 2.5- 79.0- 
34 ZCuZn16Si4 16-4 硅 黄 铀 其 余 ЕТТ 
Т2 9.0- 1.0- |0.8- 84,5- 
35 | ZCuNil0FelMnl 10-1-1 镍 白 铜 А {в | 1.5 87-б 
І 29.5- 0.25- | 0.8- 65.0- 
36 | ZCuNi30FelMnl 30-1-1 Е 1.5 ү | s " 
注 : * 表示 铁 的 含量 不 过 镍 的 含 
表 4-206 ”铸造 铜 及 铜 合金 杂质 元 素 化 学 成 分 (摘自 GB/T 1176—2013) 
ж Ке 杂质 元 素 含量 ( 质量 分 数 ,%) 
(і 合金 牌号 < 
: F| А1 [5 | s |Р | s А | с [в |N |s [Z | pb | Ma | 其 他 | 总 和 
1 7Си99 0.07 0.4 1.0 
2 | ZCuSn3Zn8Pb6Nil | 0.4 |0.02| 0.3 |0.02|0.05 1.0 
3 | 7Си$п37п11РЬ4 | 0.5 |0.02 | 0.3 |0.02 |0.05 1.0 
4 | ZCuSn5Pb5Zn5 | 0.3 |0.01 0.25 0.01 |0. 05 | 0.10 2.5“ 1.0 
5 7Си$п10Р1 0.1 10.01 0.05 0.02 0.05 0.10 0.05 | 0.25 | 0.05 0.75 
6 ZCuSn10Pb5 0.3 0.02 | 0.3 0. 05 1.0“ 1.0 
7 ZCuSn10Zn2 |0.25|0.01| 0.3 |0.01|0.05 | 0.10 2.07 1.55 | 0.2 1.5 
8 ZCuPb9Sn5 0.5 0.10 2.07 4 1.0 
9 ZCuPb10Sn10 |0.25 [0.01 0.5 |0.01|0.05 | 0.10 2.07 ii 0.2 1.0 
10 ZCuPb15Sn8 |0.25|0.01| 0.5 |0.01|0.10|0.10 2.07 202 0.2 1.0 
11 | ZCuPb17Sn4Zn4 | 0.4 0.05 | 0.3 | 0.02 | 0.05 0.75 
12 ZCuPb20Sn5 |0.25 | 0.01 | 0.75 |0.01|0.10| 0.10 2.57 2,0% 0.2 1.0 
13 ZCuPb30 0.5 |0.01| 0.2 0.02 | 0. 08 0.10 0.005 1.0 0.3 1.0 
14 | ZCuAI8Mn13Fe3 0.15 210 0.3: | 0.02 1.0 
15 ZCuAI8Mn13Fe3Ni2 0. 15 210 237 10.02 1.0 
16 ZCuAI8Mn14Fe3Ni2 0. 15 .10 0.02 1.0 
17 ZCuAl9Mn2 0.05 0.20 | 0. 10 0.05 0.2 |1.5* | 0.1 1.0 
18 | ZCuAl8BelCol 0.05 0.10 . 10 0. 02 1.0 
19 | ZCuAl9Fe4Ni4Mn2 0.15 .10 0.02 1.0 
20 | ZCuAIOFe4Ni 0.05 0.20| 0.1 0.05 .2 | 0.5 0.05 0.5 1.5 
21 ZCuA110Fe3 0. 20 3.0*|0.310.410.211.0* 1.0 
22 | ZCuAl10Fe3Mn2 0.05 0.10|0.01 0.01 .1 |0.5*| 0.3 0.75 
23 ZCuZn38 0.8 0.5 | 0.1 0.01 0.002 2.0“ 1.5 
24 | ZCuZn21A15Fe2Mn2 0.1 0.1 1.0 
25 | ZCuZn25Al6Fe3Mn3 0.10 3.07| 0.2 0.2 2.0 
26 | ZCuZn26Al4Fe3Mn3 0.10 3.0: | 0.2 0.2 2.0 
27 ZCuZn31A12 0.8 1.0: 1.05 | 0.5 1:5 
Sb+P 
28 | ZCuZn35A12Mn2Fel 0.10 3.0* |1.0* 0.5 +As | 2.0 
0.40 
29 | ZCuZn38Mn2Pb2 | 0.8 1.0 0.1 2.0: 2.0 
30 ZCuZn40Mn2 0.8 1.0* | 0.1 1.0 2.0 
31 | ZCuZn40Mn3Fel 1.0* | 0.1 0.5 0.5 1.5 
32 ZCuZn33Pb2 0.8 | 0.1 0.05 | 0. 05 1.0* |1.5* 0.2 1.5 
33 ZCuZn40Pb2 0.8 0.05 1.0* |1.0° 0.5 1.5 


















































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 ` 399. 
(Ж) 
Ë 杂质 元 素 含量 (质量 分 数 ,% ) 
ы 合金 牌号 < 
> 
Fe АІ Sb Si P Š As с Ві Ni Sn Zn Pb Mn | 其 他 | 总 
34 ZCuZn16Si4 0.6 | 0.1 10.1 0.3 0.5 | 0.5 2.0 
35 | ZCuNilOFelMnl 0. 25 | 0. 02 | 0.02 0.1 0.01 1.0 
36 | ZCuNi30FelMnl 0.5 | 0.02 | 0. 02 0. 15 0.01 1.0 
Ш: 1 有 “* ”符号 的 元 素 不 计 入 杂质 总 和 。 
2. 未 列 出 的 杂质 元 素 ， 计 人 杂质 总 和 。 
表 4-207 铸造 铜 及 铜 合 金 室温 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 1176—2013) 
Py 室温 力学 性 能 ,> 
序号 合金 牌号 “s || 规定 塑性 延伸 强度 
ш 方法 “| 抗 拉 强度 R,/MPa u 伸 长 率 4(%) 布 氏 硬度 HBW 
Ro 2/ MPa 
1 ZCu99 150 40 40 40 
S 175 8 60 
2 ZCuSn3Zn8Pb6Nil 
J 215 10 70 
S.R 175 8 60 
3 ZCuSn3Zn11Pb4 
J 215 10 60 
SJ.R 200 90 13 60“ 
4 ZCuSn5Pb5Zn5 
Та Га 250 100 13 65 ` 
S.R 220 130 3 80“ 
J 310 170 2 90“ 
5 ZCuSn10P1 
Li 330 170 4 90“ 
La 360 170 6 90“ 
5 195 10 70 
6 ?Са5һ10РЬ5 
1 245 10 70 
5 240 120 12 70“ 
7 ZCuSn10Zn2 Ј 245 140 6 80" 
Li.La 270 140 7 80“ 
8 ?СаРЬ95п5 La 230 110 11 60 
8 180 80 7 65“ 
9 ZCuPb10Sn10 Ј 220 140 5 70“ 
а.а 220 110 6 70“ 
8 170 80 5 60“ 
10 ?СаРЬ155п8 J 200 100 6 65” 
КАЕ 220 100 8 65“ 
5 150 3 55 
11 ZCuPb17Sn4Zn4 
J 175 7 60 
8 150 60 5 45” 
12 ZCuPb20Sn5 1 150 70 6 55 ` 
La 180 80 P: 55” 
13 ZCuPb30 J 25 
9 600 270 15 160 
14 ZCuAl8Mnl3Fe3 
J 650 280 10 170 
5 645 280 20 160 
15 ZCuAl8Mnl3Fe3Ni2 
J 670 310 18 170 
16 ZCuAl8Mnl4Fe3Ni2 S 735 280 15 170 
SR 390 150 20 85 
17 ZCuAl9Mn2 
J 440 160 20 95 
18 ZCuAl8BelCol s 647 280 15 160 
19 ZCuAl9Fe4Ni4Mn2 s 630 250 16 160 


































































































































































































































































































































































































- 400. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
室温 力学 性 能 ,> 
序号 合金 牌号 ТЕ ЕЕ ШУ 
Е 方法 “| 抗 拉 强 度 К„/МРа 伸 长 率 4(%) | 布 氏 硬 度 HBW 
Ко 2/МРа 
S 539 200 5 155 
20 ZCuAll0Fe4Ni4 
J 588 235 5 166 
S 490 180 13 100° 
21 ZCuAllOFe3 J 540 200 15 10% 
Та 540 200 15 110* 
S.R 490 15 110 
22 ?СаАПОЕеЗМиа2 
1 540 20 120 
5 295 95 30 60 
23 ZCuZn38 
J 295 95 30 70 
24 | 2Си7п21А15Ее2Мһ2 S 608 275 15 160 
5 725 380 10 160° 
25 | ZCuZn25Al6Fe3Mn3 J 740 400 7 170% 
Li.La 740 400 7 170% 
5 600 300 18 1207 
26 | ZCuZn26Al4Fe3Mn3 J 600 300 18 130 * 
Li.La 600 300 18 130 
S.R 295 12 80 
27 ZCuZn31A12 
J 390 15 90 
S 450 170 20 100° 
28 | ZCuZn35Al2Mn2Fe2 J 475 200 18 10: 
Li.La 475 200 18 107 
5 245 10 70 
29 ZCuZn38Mn2Pb2 
J 345 18 80 
SR 345 20 80 
30 ZCuZn40Mn2 
J 390 25 90 
SR 440 18 100 
31 ZCuZn40Mn3Fel 
J 490 15 110 
32 ZCuZn33Pb2 S 180 70 12 50” 
S.R 220 95 15 80” 
33 ZCuZn40Pb2 
J 280 120 20 90: 
S.R 345 180 15 90 
34 ZCuZn16Si4 
J 390 20 100 
35 ZCuNil0FelMnl S J.Li.La 310 170 20 100 
36 ZCuNi30FelMnl [S.J.Li.La 415 220 20 140 
注 : 有 “* ”符号 的 数据 为 参考 值 。 
表 4-208 铸造 铜 及 铜 合 金 的 主要 特征 和 应 用 举例 (摘自 GBZT 1176—2013) 
序号 合金 牌号 主要 特征 应 用 举例 
¿rex ; аы > 壬 黑 色 金 属 冶 炼 中 用 作 高 炉 风 、 漆 口 小 套 ,高 
很 高 的 导电 \ 传 热 和 延伸 性 能 ,在 大 气 18 Š 5422. тайы 
есы ; 渣 中 小 套 , 冷 却 板 ,冷却 壁 ;电炉 炼 钢 用 所 
Е 水 和 流动 不 大 的 海水 中 具有 良好 的 耐 蚀 性 ; is. а 
1 ZCu99 желмін неше сы Шай K、 电 极 夹 持 器 、 熔 沟 ; 在 有 色 金 属 治 炼 中 
凝固 温度 范围 窗 ,流动 性 好 ,适用 于 砂 型 金 | С? pave pn sel еее 
Біз ЕЕЕ Y= ран карте 用 作 闪 速 炉 冷却 用 件 ; 大 型 电机 用 屏蔽 刻 、. ҢЫ 
W .连续 铸造 ,适用 于 毛 弧 焊接 4. asa енен ақа А 
连接 件 ; 另 外 还 可 用 于 饮用 水 管道 . 铜 寺 塌 等 
š PPYPPP Ж 在 各 种 液体 燃料 以 及 海水 .淡水 和 蒸汽 ( < 
š бай | „КЕШЕ, ЛТ. Жаңы | ТОЛЕ Л кк тазы 
uSn3Z/Zn М ару TN H[ ZF 22 ZJ 3⁄6: T Й \]) 16, Ж .ЭМРа В 
能 较 好 , 耐 腐蚀 ,可 在 流动 海水 下 工作 阀门 和 管 配件 
海水 淡水、 蒸汽 中 ,压力 不 大 于 2. 5MPa 的 
3 ZCuSn3Zn11Pb4 铸造 性 能 好 , 易 加 工 , 耐 腐 他 ына ша н 




















管 配件 
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第 4 章 ， 机 械 工程 常用 材料 “401. 
(8) 
序号 合金 牌号 主要 特征 应 用 举例 
在 较 高 负荷 ,中 等 滑动 速度 下 工作 的 耐 磨 、 耐 
ЕЕ; ТЕЛЕ а + а. бю 
4 ZCuSn5Pb5Zn5 а 竹 好 , 昂 加 工 ,往返 性 能 和 | 高 他 零件 ,如 轴瓦 . 宰 套 . 负 套 ,活塞 离合 器 . 泵 
өну А 36 
硬度 高 , 耐 磨 性 较 好 ,不易 产 生 咬 死 现象 可 用 于 高 负荷 (20MPa 以 下 ) 和 高 滑动 速度 
5 ZCuSn10P1 有 较 好 的 铸造 性 能 和 切削 性 能 ,在 大 气 和 淡 | (8m/s) 下 工作 的 耐 磨 零 件 ,如 连 杆 、 衬 套 、 轴 
水 中 有 和 良好 的 耐 蚀 性 К.А ЖЕ Ж 
Р АРТЕ fN ЇЇ, ЖР А XJ Ж I Ë Ёё ЖИДЕ J; Wë 结构 材料 、 耐 蚀 、 耐 酸 的 配件 以 及 破碎 机 衬 
具有 了 耐 腐蚀 作用 套 轴瓦 
В " 在 中 等 及 较 高 负荷 和 小 滑动 速度 下 工作 的 重 
压 蚀 性 、 耐 磨 性 和 切削 加 工 性 能 好 ,铸造 4 
ZCuSn10Zn2 ы 管 上 ЗЕЯ қ А [| 
7 ZCuSn10Z 性 能 好 , 链 件 致密 性 较 高. 气 密 性 较 好 Дл ЕЗ КЕ ЕЕ ТДА 
6 等 
ЇН PE 、 耐 磨 性 能 良好 , 易 切 前 ,可 焊 性 良 
5 ZCuPb10Sn5 好 , 软 钙 焊 性 、 вв. МЕМЕН, ЖЫҒАР 轴承 和 轴 套 ,汽车 用 衬 管 轴承 
烧 气 焊 和 各 种 形式 的 电弧 焊 
表面 压力 高 ,又 存在 侧 压 的 滑动 轴承 ,如 轧 
Š ТРТ 润滑 性 能 、 耐 磨 性 能 和 耐 蚀 性 能 好 ,适合 | O ДЕН Н, АЛЕМНІН 60MPa 的 受 冲 击 零 
用 作 双 金属 铸造 材料 件 , 最 高 峰值 达 100MPa 的 内 燃 机 双 金 属 轴 瓦 ， 
及 活塞 销 套 、 摩 擦 片 等 
ЯТ 测 压 力 的 轴承 ,可 用 来 制造 
Т лл ama | Ш ME 
Қатық Oa КГ | БИИР, ТИПНЕ АЛЗА 50МРа 10% 
10 ZCuPb15Sn8 动 性 和 自 润 滑 性 能 好 , 易 切 削 ,铸造 性 能 差 ， РА H E n K 
对 稀 硫 酸 耐 蚀 性 能 好 件 ,内 燃 机 的 双 金 属 轴瓦 ,主要 用 于 最 大 负荷 达 
ú 70MPa BJ 18 2É ЇН 2 ,耐酸 配件 
4 ) 匀 润 滑 性 能 好 НІНІ 铸造 ， 
11 ZCuPb17Sn4Zn4 4. ааа ыы 一 般 耐 磨 件 ,高 滑动 速度 的 轴承 等 
о оти БО BE E ИИИ Ж, КІ 
12 ZCuPb20Sn5 s 上 材料， Tama в 机 轴承 ,负荷 达 40MPa 的 零件 , 抗 腐蚀 零件 , 双 
5 И г 金属 轴承 ,负荷 达 70MPa 的 活塞 销 套 
р 有 良好 的 自 润滑 性 , 易 切 前 ,铸造 性 能 差 ， | ЛЕ 
13 ZCuPb30 易 产 生 比 重 偏 析 要 求 高 滑动 速度 的 双人 金属 轴承 减 磨 零件 等 
具有 很 高 的 强度 和 硬度 ,良好 的 耐 磨 性 能 
а eo ае 和 铸造 性 能 ,合金 致密 性 能 高 , 耐 蚀 性 好 , 作 适用 于 制造 重型 机 械 用 轴 套 ,以 及 要 求 强 度 
À 为 耐 磨 件 工作 温度 不 大 于 400%C ,可 以 焊接 ，| НОКИН ЕАС 
жне 
很 高 的 力学 性 外 气 淡 海 
Құланнан тама тт 
15 | ZCuAl8Mnl3Fe3Ni2 |, ИН | җе ЖІК ЖЖ, ЖЇЙ НЕ ІН ЗЕРЕ, ИПИ 
造 性 能 好 ,合金 组 织 致密 , 气 密 性 好 ,可 以 焊 轮 齿轮 法 兰 衬 套 等 
В, Ж ` Е 
有 很 高 的 力学 性 能 ,在 大 气 .淡水 和 海水 
. 中 具有 良好 的 耐 蚀 性 ,腐蚀 疲劳 强度 高 ,和 铸 要 求 强度 高 , 耐 腐蚀 性 好 的 重要 铸件 ,是 制造 
16 | АССАМ МАРЗ 2 | 造 性 能 好 ,合金 组 织 致 密 , 气 密 性 好 ,可 以 焊 | 各 类 船舶 螺旋 桨 的 主要 材料 之 -- 
В, Жа 
有 高 的 力学 性 能 ,在 大 气 .淡水 和 海水 中 耐 蚀 、 耐 磨 零件 .形状 简单 的 大 型 铸件 ,如 衬 
17 ZCuAl9Mn2 耐 蚀 性 好 ,铸造 性 能 好 ,组 织 致 密 , 气 密 性 | 套 、 齿 轮 、 蜗 轮 ,以 及 在 250% 以 下 工作 的 管 配 
高 , 耐 磨 性 好 ,可 以 焊接 ,不易 钙 焊 件 和 要 求 气 密 性 高 的 铸件 ,如 增 压 器 内 气 封 
有 很 高 的 力学 性 能 ,在 大 气 .淡水 和 海水 
18 ОРИ 中 具有 良好 的 耐 蚀 性 ,腐蚀 疲劳 强度 高 ， 要 求 强度 高 , 耐 腐蚀 、 耐 空 蚀 的 重要 铸件 , 主 
| 空 泡 腐蚀 性 能 优异 ,铸造 性 能 好 ,合金 组 织 | 要 用 于 制造 小 型 快艇 螺旋 桨 
致密 ,可 以 焊接 





- 402. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





( 续 ) 








序号 合金 牌号 主要 特征 应 用 举例 














有 很 高 的 力学 性 能 ,在 大 气 、 淡 水 和 海水 要 求 强度 高 . 耐 蚀 性 好 的 重要 和 铸件 ,是 制造 船 
中 耐 蚀 性 好 ,铸造 性 能 好 ,在 400 包 以 下 具有 | 舶 螺旋 桨 的 主要 材料 之 一 ,也 可 用 作 耐 磨 和 
НІ, 




















19 ZCuAl9Fe4ANi4Mn2 
























































耐 热 性 ,可 以 热处理 ,焊接 性 能 好 ,不 易 针 | 400% 以 下 工作 的 零件 ,如 轴承 齿轮、 蜗轮 、 螺 
焊 ,铸造 性 能 尚好 йй 5 ИА ІНІ ЕШ 
有 很 高 的 力学 性 能 ,良好 的 耐 蚀 性 ,高 的 高 温 耐 刨 零 件 ,如 齿轮 球形 座 、 法 兰 . 阀 导管 
20 ?СаАПОҒе4мі4 腐蚀 疲劳 强度 ,可 以 热处理 强化 ,在 400% 以 | Ла УЗЫН АК, e E H АС ВАЛ 





酸 洗 吊 钧 及 酸 洗 复 .搅拌 器 等 
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型 
= |: 
ОЗЫ 


РЕВЕ, i) JE PE JI t bh МЕ ВЕ 


яд Жолну торс | ЖЕЛЕ ИЕ, ИЮ ЖО Ир, 如 轴 套 、 


螺母 .蜗轮 以 及 250% 以 下 工作 的 管 配件 














21 ZCuA110Fe3 好 ,可 以 焊接 ， 


= > 








具有 高 的 力学 性 能 和 耐 磨 性 ,可 热处理 ， 

高 温 下 耐 蚀 性 和 抗 氧化 性 能 好 ,在 大 气 6 要 求 强度 高 . 耐 磨 、 耐 人 名 的 零件 ,如 齿轮 、 轴 
和 海水 中 耐 蚀 性 好 ,可 以 焊接 ,不 易 钙 焊 ，| 承 、 衬 套 、 管 嘴 , 以 及 耐 热管 配件 等 

大 型 铸件 700% 空冷 可 以 防止 变 脆 








22 ZCuAllOFe3Mn2 


























具有 优良 的 铸造 性 能 和 较 高 的 力学 性 能 ， 
23 ZCuZn38 切削 加 工 性 能 好 ,可 以 焊接 , 耐 蚀 性 较 好 ,有 
应 力 腐蚀 开裂 倾向 





一 般 结 构件 和 耐 蚀 零件 ,如 法 兰 、 阀 座 жж, 
手柄 和 螺母 等 
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А 有 很 高 的 力学 性 能 ,铸造 性 能 良好 ,而 适用 高 强 、 耐 磨 零件 ,小 型 船舶 及 军 辅 船 螺 
24 7С127п21 А15Ғе2Мп2 性 较 好 .有 应 力 腐蚀 
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有 很 高 的 力学 性 能 ， 


Bš 


25 ZCuZn25Al6Fe3Mn3 






































性 能 良好 , 耐 蚀 适用 高 强 . 耐 磨 零件 ,如 桥梁 支撑 板 .螺母 Pa 
而 




















性 较 好 ,有 应 力 腐蚀 ,可 以 焊接 杆 、 耐 磨 板 . 滑 块 和 蜗轮 等 
В 有 很 高 的 力学 性 能 ,铸造 性 能 良好 ,在 空 os = 
26 | ZCuZn26AMFe3Mn3 |, 淡水 和 海水 中 耐 他 性 较 好 .可 以 焊接 要 求 强度 高 . 耐 蚀 零件 














| s ЖЕ 
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铸造 性 能 良好 ,在 空 水 海水 中 耐 蚀 适用 于 压力 铸造 ,如 电机 、 仪 表 等 压力 铸件 ， 
性 较 好 , 易 切 居 ,可 以 焊接 以 及 造船 和 机 械 制 造 业 的 耐 蚀 零 件 
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27 7Си7п31А12 








具有 高 的 力学 性 能 和 良好 的 铸造 性 能 ,在 































































































28 ZCuZn35Al2Mn2Fel | 大 气 .淡水 海水 中 有 较 好 的 耐 蚀 性 ,切削 性 管 路 配件 和 要 求 不 高 的 耐 磨 件 
能 好 ,可 以 焊接 
Ж Ë Ps BÚ 7] P P BË ЖҮН ІШТЕ, ЇЙ ЕТЕ 般 用 途 的 结构 件 , 船 鹏 .仪表 等 使 用 的 外 形 
29 | 2Cu2n38Mn2Ph2 | 好 ,切削 性 能 良好 简单 的 铸件 ,如 套 简 . 衬 套 轴瓦. 滑 块 等 
w ' 在 空气 .淡水 .海水 .蒸汽 (小 于 3009) 和 各 
£ те t әм, Еа 十 ih БЕ ж рды 
30 ZCuZn40Mn2 ЖӘН ДІ eE e ЖИН ТАЕ, ЕВЕ | saw Hai T fE 00 2 t i Ik ВОР Z £ 





фе 织 稳定 СЕ с 
好 ,受热 时 组 织 稳定 接头 ,以 及 需要 浇注 巴 氏 合金 和 争 锡 零件 等 











有 高 的 力学 性 能 ,良好 的 铸造 性 能 和 切削 
31 ZCuZn40Mn3Fel 加 工 性 能 ,在 空气 淡水 .海水 中 耐 蚀 性 能 
好 ,有 应 力 腐蚀 开裂 倾向 





耐 海水 腐蚀 的 零件 ,300% 以 下 工作 的 管 配 
件 ,制造 船舶 螺旋 桨 等 大 型 铸件 

















结构 材料 ,给 水 温度 为 90% 时 抗 氧化 性 能 煤气 和 给 水 设备 的 壳 体 ,机 器 制造 业 ,电子 技 






















































































е 好 ,电导 率 约 为 10MS/m~14MS/m 术 ,精密 仪器 和 光学 仪器 的 部 分 构件 和 配件 
有 好 的 铸造 性 能 和 耐 磨 性 ,切削 加 工 性 能 р 
uZn > , р ] ЖЖ АУМ МИ <= 1 齿轮 等 
33 ZCuZn40Pb2 好 . 耐 伺 性 较 好 在 海水 中 有 应 力 倾向 般 用 途 的 耐 磨 . 耐 蚀 零 件 ,如 轴 套 .齿轮 等 
具有 较 高 的 力学 性 能 和 良好 的 耐 蚀 性 , 铸 | ”接触 海水 工作 的 管 配件 以 及 水 泵 .叶轮 .旋塞 
34 ZCuZn16Si4 造 性 能 好 ; 流动 性 高 ,铸件 组 织 致 密 , 气 密 ju к ЖАН, A EL. ЖТ ЕҤЖ JJ 
性 好 4. 5МРа .250% 以 下 落 汽 中 工作 的 铸件 
35 ЕЛИ 具有 高 的 力学 性 能 和 良好 的 耐 海水 腐蚀 | ТИЙ К ПЛАНЕ ЕЛУ & , W КЖ, 
азына 性 能 ,铸造 性 能 好 ,可 以 焊接 和 配件 
т s... 具有 高 的 力学 性 能 和 良好 的 耐 海水 腐蚀 ] 于 需要 抗 海 水 腐蚀 的 阀 .、 泵 体 、 凸 轮 和 弯 
| 性 能 ,铸造 性 能 好 ,铸件 致密 ,可 以 焊接 管 等 




















铀 合金 铸件 的 合金 牌号 、 化 学 成 分 、 力 学 性 能 、 铸件 图 样 的 标记 按 GB/T 13819—2013 《 铜 及 铜 
试 件 尺寸 应 符合 GBZT 1176—2013 的 规定 。 合金 铸件 》 的 规定 。 规 定 如 下 : 
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机 械 工程 常用 材料 


. 403 . 





ххххх—хх—СВ/Т 13819 

















标准 编号 


铸造 方法 代号 (S、J、La、 











г. 
合金 牌号 





标准 СВ/Т 13819， 标 记 为 : ZCuSn5Pb5Zn5-S-GB/T 


13819, 
Li. 





R) 4.4.1.2 


加 工 铜 和 铜 合金 的 特性 和 应 用 ( 
Ж 4-209) 



































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































标记 示例 : 5-5-5 铸造 锡 青 铜 ， 砂 型 铸造 ， 执 行 
表 4-209 加工 铜 和 铜 合金 的 特性 和 应 用 举例 
分 类 组 别 | ”代号 特性 及 应 用 举例 
Е жігінен А N Dh du JL T PEBE, ар PL BE АТНА ЕЕ ЕШ, А РЕ ЙО ДЕЛЕБЕ 7 , НІН 
对 导电 .导热 和 加 工 等 性 能 影响 不 大 ,但 易 引 起 * 氢 病 ” ,不 宜 在 高 温 (如 >370 % ) 还 原 性 气氛 中 加 工 ( 退 
火 、 焊 接 等 ) 和 使 用 。 用 于 导电 、 导 热 . 耐 亿 器 材 ,如 电线 .电缆 .导电 螺钉 .爆破 用 雷管 .化 工 用 蒸发 器 、 
纯 贮藏 器 及 各 种 管道 等 
铜 
有 较 好 的 导电 .导热 . 耐 亿 和 加 工 性 能 ,可 以 焊接 和 镍 焊 ; 但 含 降低 导电 、 导 热 性 的 杂质 较 多 , 含 氢 量 
а тз 更 高 НІ SUN ,不 能 在 高 温 还 原 性 气氛 中 加 工 使用。 用 于 一 般 铜 材 ,如 电气 开关 .垫圈 、 垫 片 、 
2 饮 钉 . 管 嘴 、 油 管 及 其 他 管道 等 
铜 [一 一 S - - 十 
无 TU1 TU2 | 纯度 高 ,导电 导热 性 极 好 ,无 * 氧 病 "或 极 少 “ 氧 病 ” ;加 工 任 能 和 烛 接 、 耐 他 ,耐寒 性 均 好 。 主 要 用 作 
Г ` | 电 真空 仪器 仪表 器 件 
в ТРІ 焊接 性 能 和 冷 弯 性 能 好 ,一 般 无 “毛病 ”倾向 ,可 在 还 原 性 气氛 中 加 工 、 使 用 ,但 不 宜 在 氧化 性 气氛 中 
脱 加 工 、 使 用 。TP1 的 残留 磷 量 比 TP2 少 , 故 其 导电 、 导 热 性 较 TP2 高 。 主 要 以 管材 应 用 ,也 可 以 板 、 带 或 
氧 棒 、 线 供应 。 用 作 汽油 或 气体 输送 管 .排水 管 ,冷凝 管 , 水 雷 用 管 . 冷 凝 器 .蒸发 器 、 热 交换 器 、 火 车厢 
钢 | тр | 零件 
强度 比 纯 铜 高 (但 在 普通 黄 铜 中 , 它 是 最 低 的 ) ,导热 .导电 性 好 ,在 大 气 和 淡水 中 有 高 的 耐 蚀 性 ,有 恨 
H96 | 好 的 塑性 ,易于 冷 . 热 压力 加 工 , 易 于 焊接 . 急 造 和 镀 锡 ,无 应 力 腐蚀 破裂 借 向 。 在 一 般 机 械 制 造 中 用 作 
导管 .冷凝 管 .汽车 水 箱 带 以 及 导电 零件 等 
性 能 和 H96 相似 ,但 强度 较 H96 稍 高 ,可 镀金 属 及 涂 甫 丢 琅 。 供 水 及 排水 管 、. 奖 章 .艺术 品 ,水箱 带 、 
双 金 属 片 
Ó 强度 较 高 ,塑性 也 较 好 ,在 大 气 淡水 及 海水 中 有 较 高 的 耐 蚀 性 。 用 作 造 纸 网 、 薄 壁 管 、 皱 纹 管 及 房屋 
建筑 用 品 
普 Р 有 极 好 的 塑性 (是 黄 铜 中 最 佳 者 ) 和 较 高 的 强度 ,可 加 工 性 能 好 , 易 焊 接 , 对 一 般 腐蚀 非常 安定 ,但 易 
通 вв | 产生 腐蚀 开裂 。H68 是 普通 黄 铜 中 应 用 最 广泛 的 品种 。 用 于 制造 复杂 的 冷 冲 件 和 深圳 件 ,如 散热 器 外 
黄 过 导管 .波纹 管 .弹壳 , 热 片 .雷管 .光学 仪器 零件 等 
Әң 
Ш тт 性 能 介 于 H68 和 H62 之 间 ,价格 比 H68 便宜 ,也 有 较 高 的 强度 和 塑性 ,能 良好 地 承受 冷 . 热 压力 加 工 ， 
Т ТЕЛІ ШЕНЕЛГЕН E£ ЕТТ ЕЁ 
ж Bas Ж B Ep IJ НЕВЕ З ОВЕ БЕ, Е F 3B ИЕ ШИ Б, BJ JI Т.Е, ЙӘ RUB ТЇШ, R Йу” 
нр | 生 腐蚀 破裂, 此 外 价格 便宜 ,是 应 用 广泛 的 普通 黄 铜 品种 。 用 于 各 种 深 拉 伸 和 弯 折 制造 的 受 力 零 件 ,如 
销 钉 BILET 垫圈、 螺母 .导管 .气压 表 弹 簧 .得 网 .散热 器 零件 .光学 仪器 零件 等 
价格 最 便宜 ,强度 ,硬度 高 而 塑性 差 ,但 在 热 态 下 仍 能 很 好 地 承受 压力 加 工 , 耐 蚀 性 一 般 ,其 他 性 能 
H62 相近 。 用 于 一 般 机 器 零件 .焊接 件 ЗАП ЖАҢ ЖИЕ 
б | нуу. | 有 高 的 耐 蚀 性 和 减 摩 性 ,良好 的 力学 性 能 ,在 冷 态 和 热 态 下 压力 加 工 性 能 极 好 ,对 脱 锌 和 * 季 裂 "比较 
黄 | WNis 3 | 稳定 ,导热 导电 性 低 , 但 因 镍 的 价格 较 贵 , 故 HNi65-5 一 般 用 得 不 多 。 用 于 压力 表 管 , 造 纸 网 .船舶 用 准 
Е 凝 管 等 ,可 作 锡 磷 青 铜 和 德 银 的 代用 品 
Ls HEes9.1.1 ， 具 有 高 的 强度 РЕ ЕНЕ ЫЕ, ЖЕ KQ WAK h B5 l pl PE ТЕ, ІН ЯН B bh НП, ЎА Б F 3B k БЫ 
Bi ; 好 。 用 于 制造 在 摩擦 和 受 海水 腐蚀 条 件 下 工作 的 结构 零件 




















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































- 404 - 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
( 续 ) 
分 类 组 别 | ”代号 特性 及 应 用 举例 
铁 ЕРТЕ 强度 硬度 高 ,可 加 工 性 好 ,但 塑性 下 降 , 只 能 在 热 态 下 压力 加 工 , 耐 蚀 性 尚好 ,有 腐蚀 破裂 倾向 。 适 
更 е26-1- 
аў Hs JES RJ EJ JI T Е BU ТИЯ ШЕ pp 
ТИЕ Ите НӘН, AS ВЕ J T. ,可 加 工 性 极为 优良 , 且 有 高 的 减 摩 性 能 ,其 他 性 能 和 НРЬ59-1 相似 。 
Р 主要 用 于 要 求 可 加 工 性 极 高 的 钟表 结构 零件 及 汽车 拖拉 机 零件 
Ж 应 用 较 广 的 铅 黄 铜 , 它 的 特点 是 可 加 工 性 好 ,有 和 良好 的 力学 性 能 ,能 承受 冷 А ЕЛ Т., 52 Ep ЖИ 
铜 | HPb59-1 | 接 , 对 一 般 腐 蚀 有 良好 的 稳定 性 ,但 有 腐蚀 破裂 倾向 。 适 于 以 热 冲 压 和 切削 加 工 制作 的 各 种 结构 零件 ， 
如 螺钉 .垫圈 +h r £S RB .光学 仪器 零件 等 
тана аа ы 
ЕЕЕ ЖҰР 
ПпРРИИДЫИИИИЯЯ ина аа ДЫ 
FDI - 
黄 铜 的 移植 品种 。 用 于 重负 蓓 下 工作 中 国定 螺钉 的 螺母 及 大 型 蜗杆 传动 ;可 作 铝 青铜 QA110-4-4 的 代 
ГІ -3-2 m, 
типа маан ала ала. 
i | 可 塑性 低 。 用 作 要 求 耐 亿 的 结构 零件 ,如 齿轮 .蜗轮 . 衬 套 、 轴 等 
T ТЕЙ К ЖЧ А Uki Es BJ if ph РЕ, f 4 ШЕ ФИН; 7) ЗЕ PEBE НІ, Sh h Sh ih ТЫ, ЯР 
黄 HMn58-2 | 在 热 态 下 进行 压力 加 工 , 冷 态 下 压力 加 工 性 尚 可 ,是 应 用 较 广 的 黄 铜 品种 。 用 于 腐蚀 条 件 下 工作 的 重 
ШЕ 要 零件 和 弱电 流 工业 用 零件 
铀 Usy 3 |。 强度 ,硬度 高 ,塑性 低 ,只 能 在 热 态 下 进行 压力 加 工 ;在 大 气 、 海 水 \ 过 热 燕 汽 中 的 耐 他 性 比 一 般 黄 铀 
好 ,但 有 腐蚀 破裂 倾向 。 用 于 制造 要 求 耐 腐蚀 结构 零件 
HMn55-3-1| ФЕНЕЖІ HMn57-3-1 接近 ,为 铸造 黄 铜 的 移植 品种 ,用 于 耐 腐蚀 结构 零件 
典型 的 锡 黄 铜 ,在 大 气 .蒸汽 、 油 类 和 海水 中 有 高 的 耐 蚀 性 , 且 有 良好 的 力学 性 能 ,加 工 性 尚 可 , 易 焊 
А HSn70-1 | 接 和 镍 焊 ,在 冷 . 热 状态 下 压力 加 工 性 好 ,有 腐蚀 破裂 倾向 。 用 于 海轮 上 的 耐 蚀 零件 (如 冷凝 气管 ) ,与 
海水 . 敬 汽 . 油 类 接触 的 导管 , 热 工 设备 零件 
铜 
js62.1 | 在 海水 中 有 高 的 耐 蚀 性 ,有 良好 的 力学 性 能 ,冷加工 时 有 冷 脆性 ,只 适 于 热 压 加 工 ,可 加 工 性 好 , 易 烛 
接 和 镍 焊 , 但 有 腐蚀 破裂 倾向 。 用 作 与 海水 或 汽油 接触 的 船舶 零件 或 其 他 零件 
典型 的 锡 黄 铜 。 在 大 气 .蒸汽 . 油 类 海水 中 有 高 的 耐 蚀 性 。 有 高 的 力学 性 能 ,可 切削 性 能 , 冷 . 热 加 
加 | HSn70A | 工 性 能 和 爆 接 性 能 。 有 应 力 腐蚀 开裂 倾向 。 加 微量 As 可 防止 脱 锌 腐蚀 。 用 于 海轮 上 的 而 蚀 零 件 ,与 
ШІ 海水 .蒸汽 . 油 类 相 接 触 的 导管 和 零件 
更 
Ж Жүн H68 为 典型 的 普通 黄 铜 ,为 黄 铜 中 塑性 最 佳 者 ,应 用 最 广 。 加 微量 As 可 防止 脱 锌 腐蚀 ,进一步 提高 而 
人 刨 性 能 。 用 于 复杂 冷 冲 件 .深圳 件 .波导 管 .波纹 管子 弹壳 等 
仿 锌 的 锡 青铜 ,有 高 的 耐 磨 性 和 弹性 , 抗 磁性 良好 ,能 很 好 地 承受 热 态 或 冷 态 压 力 加 工 ; 在 硬 态 下 ,可 
QSn4-3 | 加 工 性 好 , 易 爆 接 和 馈 爆 ,在 大 气 .淡水 和 海水 中 耐 蚀 性 好 。 用 于 制造 弹 短 及 其 他 弹性 元 件 , 化 工 设备 
加 的 而 蚀 零件 .而 磨 零件 和 抗 磁 零 件 .造纸 工业 用 的 刮刀 
| 
H 1) 
К ОРУУ 为 添 有 锌 、 铅 合金 元 素 的 锡 青 铜 ,有 高 的 减 摩 性 和 良好 的 可 加 工 性 ,易于 焊接 和 钙 焊 ,在 大 气 .淡水 中 
ов Р. 具有 良好 的 耐 蚀 性 ,只 能 在 冷 态 下 进行 压力 加 工 , 因 含 铅 , 热 加 工时 易 引 起 热 脆 。 用 于 制造 在 摩擦 条 件 
下 工作 的 轴承 . 轴 套 ,. 衬 套 等 。QSn4-4-4 使 用 温度 可 达 300 < 以 下 ,是 一 种 热 强 性 较 好 的 锡 青 铜 
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特性 及 应 用 举例 








加 


2 


ашы 














磷 锡 青铜 ,有 高 的 强度 弹性 、 耐 磨 性 和 抗 磁性 ,在 热 态 和 冷 态 下 压力 加 工 性 良好 ,对 电 火 花 有 和 较 高 的 



































抗 燃 性 ,可 焊接 和 钙 焊 ,可 加 工 性 好 ,在 大 气 和 淡水 中 耐 蚀 。 用 于 制造 弹簧 和 导电 性 好 的 弹簧 接触 片 ， 


























精密 仪器 中 的 耐 磨 零件 和 抗 磁 零件 ,如 齿轮 . 电 刷 盒 .振动 片 .接触 器 
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磷 锡 青铜 ,性 能 用 途 和 QSn6.5-0.1 相似 , 因 含 磷 量 较 高 ,其 抗 疲 劳 强 度 
只 


热 加 工时 有 热 脆 性 ， 
铜 网 


能 接受 冷 压力 加 工 。 除 用 于 弹簧 和 耐 麻 零件 外 ， 








较 高 ,弹性 和 耐 磨 性 较 好 ,但 在 
主要 用 于 造纸 工业 制作 耐 磨 的 























QSn7-0.2 











磷 锡 青铜 ,强度 高 ,弹性 和 耐 磨 性 好 , 易 焊 接 和 钙 焊 ,在 大 气 .淡水 和 海水 中 耐 蚀 性 好 ,可 加 工 性 良好 ， 
适 于 热 斥 加 工 。 制 造 中 等 负荷 .中 等 滑动 速度 下 承受 摩擦 的 零件 ,如 抗 磨 垫 圈 、 轴 承 、 轴 套 、 蜗 轮 等 ,还 





























可 用 作 弹 




















0А15 


为 不 含 其 他 元 素 的 铝 青铜 ,有 较 高 的 强度 .弹性 和 耐 磨 性 ,在 大 气 18 
可 电焊 ` 气 焊 , 不 易 钙 焊 , 能 很 好 地 在 冷 态 或 热 态 下 承受 压力 加 工 , 不 能 




















水 海水 和 某 些 酸 中 耐 蚀 性 高 ， 
BR K hl k um e. БЕЙЖІҢ 


他 要 求 耐 蚀 的 弹性 元 件 可 作为 QSn6.5-0.4、QSn4-3 和 QSn4-4-4 的 代用 品 





QAI7 




















性 能 用 途 和 ОА15 相似 , 因 含 铝 量 稍 高 ,其 强度 较 高 。 








QA19-2 











含 鳃 的 铝 青铜 ,具有 高 的 强度 ,在 大 气 、 淡 水 和 海水 中 抗 蚀 性 很 好 ,可 

















Бн ІН, Аи ИН, ТЕЗА 





态 和 冷 态 下 压力 加 工 性 均 好 。 用 于 高 强度 耐 蚀 零件 以 及 在 2505 P, КЕЗ ЛА Т.Е W h 6 36 











上 零件 





0А19-4 








为 含 铁 的 铝 青铜 。 有 高 的 强度 和 减 摩 性 ,良好 的 耐 蚀 性 , 热 态 下 压力 


























加 工 性 良好 ,可 电焊 和 气 焊 , 但 








钙 焊 性 不 好 ,可 用 作 高 锡 耐 磨 青铜 的 代用 品 。 制 作 在 高 负荷 下 工作 的 抗 磨 、 耐 蚀 零 件 , 如 轴承 、 轴 套 N 
































轮 .蜗轮 . 闪 座 等 ,也 用 于 制作 双 金 属 耐 磨 零件 








0А19-5-1-1 
0А110-5-5 














含有 铁 、 镍 元 素 的 铝 青铜 ,属于 高 强度 耐 热 青 铜 ,高 温 (400 < ) 下 力学 性 能 稳定 ,有 良好 的 减 摩 性 ,在 














大 气 .淡水 和 海水 中 耐 蚀 性 好 , 热 态 下 压力 加 工 性 良好 ,可 热处理 强化 ， 


可 焊接 ,不 易 钙 焊 , 可 加 工 性 尚 

















好 。 镍 含量 增加 ,强度 .硬度 ,高温 强度 . 耐 蚀 性 提高 。 用 作 高 强度 的 耐 麻 零 件 和 400-500 °С 工作 的 零 

















件 , 如 轴 衬 АШ 齿轮 ,球形 座 .螺母 法 兰 盘 、 滑 座 以 及 其 他 各 种 重要 的 








耐 蚀 耐 磨 零件 





ОА10-3 
-1.5 











为 含有 铁 їй лж BJ B) ТН, ін BJ 98 JE JI BS ТЕ, ЕЙІН АН р e ps ЕНЕ, Ж 9 Rf: BJ Pa ІШІМІЗ PE 




















和 抗 氧化 性 ,在 大 气 .淡水 和 海水 中 抗 蚀 性 很 好 ,可 加 工 性 尚 可 ,可 焊接 
良好 。 制 造 高 温 条 件 下 工作 的 而 
螺母 等 。 可 代替 高 锡 青 铜 制作 重要 机 件 




















,不 易 针 焊 , 热 态 下 压力 加 工 性 








时 磨 零件 和 各 种 标准 件 , 如 齿轮 .轴承 ` 衬 套 、 圆 盘 、. 导 向 摇 臂 .飞轮 .固定 





QA110-4-4 














为 含有 铁 . 镍 元 素 的 铝 青铜 ,属于 高 强度 耐 热 青 铜 ,高 温 (400 °С) 下 力学 性 能 稳定 ,有 良好 的 减 摩 性 ， 
在 大 气 .淡水 和 海水 中 抗 蚀 性 很 好 , 热 态 下 压力 加 工 性 良好 ,可 热处理 强化 ,可 焊接 ,不 易 钙 焊 , 可 加 工 
性 尚好 。 用 于 制造 高 强度 的 耐 磨 零件 和 高 温 下 (400 °С) 工作 的 零件 ,如 轴 衬 、 轴 套 齿轮 .球形 座 螺母、 












































法 兰 盘 . 滑 座 等 以 及 其 他 各 种 重要 的 耐 蚀 耐 磨 零件 




















жын 


QBe2 














为 含有 少量 镍 的 皱 青铜 ,力学 .物理 .化 学 综合 性 能 良好 。 经 湾 火 调 质 








后 ,具有 高 的 强度 .硬度 .弹性 、 


КЕ 











耐 磨 性 ,疲劳 极限 和 耐 热 性 ;同时 还 具有 高 的 导电 性 .导热 性 和 耐寒 性 ， 
接 和 钙 焊 ,在 大 气 .淡水 和 海水 中 抗 蚀 性 极 好 。 用 于 制造 各 种 精密 仪表 
































无 磁性 , 磁 击 时 无 火花 ,易于 焊 
、 仪 器 中 的 弹 壬 和 弹性 元 件 ,各 























种 耐 磨 零件 以 及 在 高 速 ,高压 和 高 温 下 工作 的 轴承 、. 衬 套 , 矿 山 和 炼油 ) 
各 种 深圳 零件 











的 冲击 不 生火 花 的 工具 以 及 

















ОВе1.7 
ОВе1.9 














ЗЕН КИЕТ Я, АЯП ОВе2 相近 的 特性 ,但 其 优点 是 :弹性 迟滞 小 .疲劳 强度 高 ,温度 变 








化 时 弹性 稳定 ,性 能 对 时 效 温度 变化 的 敏感 性 小 ,价格 较 低 廉 ,而 强度 和 硬度 比 QBe2 降低 甚 少 。 用 于 

















制造 各 种 重要 用 途 的 弹 得 ,精密 仪表 的 弹性 元 件 、 敏 感 元 件 以 及 承受 
Ж QBe2 





























高 变 向 载荷 的 弹性 元 件 ,可 代 






























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































- 406 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
分 类 组 别 | ”代号 特性 及 应 用 举例 
为 加 有 少量 Mg Їй РШ ТЕЕ] QBe1.9, 但 因 加 入 微量 Mg, 能 细 化 唱 粒 ,并 提高 强化 相 (y* ЖШ) 的 
Ж | QBel.9 | 弥散 度 和 分 布 均匀 性 ,从 而 大 大 提高 合金 的 力学 性 能 ,提高 合金 时 效 后 的 弹性 极限 和 力学 性 能 的 稳定 
钢 | 。 -0.1 | 性。 制造 各 种 重要 用 途 的 弹 签 . 精 密 仪表 的 弹性 元 件 .敏感 元 件 以 及 承受 高 变 向 载荷 的 弹性 元 件 ,可 代 
Ë QBe2 J t ñ) k at Ñ 
为 加 有 鳃 的 硅 青 铜 , 有 高 的 强度 、 弹 性 和 和 耐 磨 性 ,塑性 好 ,低温 下 仍 不 变 脆 ; 能 良好 地 与 青铜 钢 和 其 
s 他 合金 焊接 eE qt ИЕ; ТЕХ Җ .淡水 和 海水 中 的 耐 蚀 性 高 ,对 于 苛 性 钠 及 氧化 物 的 作用 也 非 党 
青 | 0513-1 | 稳定 ;能 很 好 地 承受 冷 . 热 压 力 加 工 , 不 能 热处理 强化 ,通常 在 退火 和 加 工 硬 化 状态 下 使 用 ,此 时 有 高 的 
ш 届 服 极限 和 弹性 。 用 于 制造 在 腐蚀 介质 中 工作 的 各 种 零件 , ЗЕТА ЖЕЕ, Б ЖАН АЕ AN 
u £ 5 ЖЕТИ ЖЕЕ, ШЕ ЕЛ Be 2548 rh ПУ ЖЕЕ, [Г ЖЕЕ БЕ ПИЙ жалан 
H 
铜 ОМп1.5 含 锰 量 较 QMn5 低 ,与 QMn5 比较 ,强度 .硬度 较 低 ,但 塑性 较 高 ,其 他 性 能 相似 ,QMn2 的 力学 性 能 稍 
| О"? | 高 于 QMn1.5。 用 于 电子 仪表 零件 ,也 可 作为 蒸气 锅炉 管 配件 和 接头 等 
为 含 锰 量 较 高 的 锰 青 铜 ,有 较 高 的 强度 .硬度 和 良好 的 塑性 ,能 很 好 地 在 热 态 及 冷 态 下 承受 压力 加 
QMn5 | 工 , 有 好 的 耐 蚀 性 ,并 有 高 的 热 强 性 ,400 下 还 能 保持 其 力学 性 能 。 用 于 制作 燕 汽机 零件 和 锅炉 的 各 
种 管 接头 蒸汽 阀门 等 高 温 耐 蚀 零件 
n. АЛЕ BJ) Sh h PE BLS Beb: , БЕІН РЕ ЖИ КЕРЕ, D bh ИЕ, КЕ JJ JI TPE fE НАР, ЖТ Bl КІМ 20 BE 
青 | QCdl.0 | 化 效果 不 显著 ,一 般 采用 冷 作 硬 化 来 提高 强度 。 用 于 工作 温度 250 下 的 电机 整流 子 片 .电车 触 线 和 电 
铀 话 用 软 线 以 及 电焊 机 的 电极 和 喷气 技术 中 
РИ Jih Tia @ Ф ИНЕ а 22 ЙӘ. ТЕЕ 29 1005, НР НЕЖМ Эв В (8 (3140 
І БАНЫ) 的 补偿 导线 
M B5 为 结构 白 铜 , 它 的 强度 和 耐 蚀 性 都 比 铜 高 ,无 腐蚀 破裂 倾向 。 用 作 船 舶 耐 蚀 零件 
铀 为 结构 铜 镍 合金 ,有 高 的 耐 蚀 性 和 良好 的 力学 性 能 ,在 热 态 及 冷 态 下 压力 加 工 性 良好 ,在 高 温和 低温 
B19 | 下 仍 能 保持 高 的 强度 和 塑性 ,可 加 工 性 不 好 。 用 于 在 蒸气 ,淡水 和 海水 中 工作 的 精密 仪表 零件 .金属 网 
和 抗 化 学 腐蚀 的 化 工 机 械 零 件 以 及 医疗 器 具 .钱币 
Be10.1.1 | 。 为 售 钱 较 少 的 结构 铁 白 铜 ,和 BFe30-1-1 相 比 ,其 强度 、 硬 度 较 低 ,但 塑性 较 高 , 耐 他 性 相似 。 主 要 用 
£. | 于 船舶 业 代替 BFe30-1-1 制作 冷凝 器 及 其 他 抗 包 零 件 
白 
铀 КРЕ та алал ата ата ы 
| 于 海 船 制造 业 中 制作 高 温 .高压 和 高 速 条 件 下 工作 的 冷凝 器 和 恒温 器 的 管材 
加 вз; 为 电工 钢 镍 合金 ,俗称 狄 铜 ,特点 是 有 高 的 电阻 率 和 低 的 电阻 温度 系数 ,电阻 长 期 稳定 性 高 ,对 铀 的 
| 热电 动 势 小 。 广 泛 用 于 制造 工作 温度 在 100 %C 以 下 的 电阻 仪器 以 及 精密 电工 测量 仪器 
#i 为 电工 铜 镍 合金 ,通常 称 为 康 铜 ,具有 几乎 不 随 温度 而 改变 的 高 电阻 率 和 高 的 热电 动 势 , 耐 热 性 和 搞 
Ж BMn40-1.5| 刨 性 好 , 且 有 高 的 力学 性 能 和 变形 能 力 。 为 制造 热电 偶 (900 °С) 的 良好 材料 ,工作 温度 在 500 °С 以 
铀 下 的 加 热 器 (电炉 的 电阻 丝 ) 和 变阻器 
为 电工 铜 镍 合金 ,通常 称 为 考 铜 , 它 的 特点 是 ,在 电工 铜 镍 合金 中 具有 最 大 的 温差 电动 势 ,并 有 高 的 
BMn43-0.5| 电阻 率 和 很 低 的 电阻 温度 系数 , 耐 热 性 和 抗 蚀 性 也 比 BMn40-1.5 好 ,同时 具有 高 的 力学 性 能 和 变形 能 
力 。 在 高 温 测量 中 ,广泛 用 作 补 偿 导线 和 热电 偶 的 负极 以 及 工作 温度 不 超过 600 °С 的 电热 仪器 
为 结构 铜 镍 合金 , 因 其 外 表 具 有 美丽 的 银白 色 ,俗称 德 银 (本 来 是 中 国 银 ) ,这 种 合金 具有 高 的 强度 和 
B215.20 | 耐 仙 性 ,可 塑性 好 ,在 热 态 及 冷 态 下 均 能 很 好 地 承受 压力 加 工 ,可 加 工 性 不 好 ,焊接 性 差 ,弹性 优 于 
| | Qsn6.5-0.1。 用 于 潮湿 条 件 下 和 强 腐 包 介质 中 工作 的 仪表 零件 以 及 医疗 器 械 、 工 业 器 血 、 艺 术 品 、 电 读 
С 工业 零件 ЖЕШ НОЕ, Н ЖИ Д 38 26: 
铜 | BZn15-21 
-1.8 为 加 有 铅 的 锌 白 结构 合金 ,性 能 和 BZn15-20 相似 ,但 它 的 可 加 工 性 较 好 ,而 且 只 能 在 冷 态 下 进行 压力 
BZn15-24 | 加 工 。 用 于 手表 工业 制作 精细 零件 
-1.5 
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第 4 章 机械 工 程 常用 材料 “419. 
表 4-215a 铜 及 铜 合金 板材 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 2040—2008) 
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Y 410-630 >10 125-165 
T 2585 22.5 2155 
R 4-14 2290 225 - - - 
Н59 > > - - 
М 0.3-10 290 0 >0.3 
Y >410 25 > 130 = 
R 4-14 2370 218 == == == 
НРЬ59-1 М Sa — 
Y, 0.3-10 390-490 >12 - == - 
Y 三 440 > 
ү _ _ 0.5-2.5 165-190 
HPb62-2 2.6-10 75-92 
Т - - 0.5-1.0 > 180 - 
М 2380 >30 
HMn58-2 Y, 0.3-10 440-610 >25 = == = 
ү >585 >3 
R 4-14 2340 >20 
базы M 2295 235 
Y, 0.3-10 350-400 >15 - Е - 
Y 2390 > 
НМп57-3-1 R 4-8 >440 >і = = == 
HMn55-3-1 R 4-15 2490 215 = == == 
НА160-1-1 R 4-15 三 440 >15 一 一 一 
НА167-2-5 R 4-15 2390 >і - = Е 
НА166-6-3-2 R 4-8 2685 >3 > = = 
HNi65-5 R 4-15 2290 >35 БЕ = = 
М 2275 >33 
А15 0.4-12 = == == 
9 Y 2585 22.5 






































































































































































































































. 420. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
拉 伸 试验 硬度 试验 
牌号 状态 厚度 抗 拉 强 度 | 断后 伸 长 率 厚度 维 氏 硬度 洛 氏 硬度 
/mm К „/МРа 430%) /mm HV HRB 
па ү, ws 585-740 >10 
9 Y = 2635 5 
М 三 440 >18 
QAI9-2 0.4-12 = НЕН Б 
Y 2585 25 
QA19-4 Y 0.4-12 2585 == 一 - — 
R 9-14 2290 238 
M 0.2-12 2:315 240 <120 - 
>0.2 
Үз 0.2-12 390-510 235 110-155 = 
Ү, 0:212 490-610 =8 150-190 - 
056. 5-0. 1 
ү 0.2-3 590-690 ж5 180-230 
>3-12 590 ~ 690 25 20.2 180-230 
T 635-720 >і 200-240 = 
0.2-5 
ТҮ 2690 — >210 — 
M 2295 240 
0516. 5-0. 4 
Y 0.2-12 540-690 =8 — — — 
QSn7-0. 2 
T 2665 三 2 
M 2290 240 
QSn4-3 
Y 0.2-12 540-690 >3 = == == 
9514-0. 3 
T 2635 三 2 
M >345 >40 < 120 
Ya 390~510 235 100-160 
(0518-0. 3 Ү, 0.2-5 490-610 220 20.2 150-205 = 
Y 590 ~ 705 >25 180-235 
T 2685 - >210 
ж 4-215b 铜 及 铜 合金 板材 的 弯曲 试验 要 求 (摘自 GB/T 2040—2008) 
牌号 状态 厚度 /mm 弯曲 角度 /(?°) 内 侧 半 径 
T2 .T3 TP1 м <2.0 180 紧密 贴 合 
TP2 .TU1 TU2 >2.0 180 0.5 倍 板 厚 
H96 .H90 .H80 .H70 M EBA 180 1 倍 板 厚 
H68 .H65 .H62 .H63 ү, і 90 1 倍 板 厚 
QSn6. 5-0. 4 .QSn6. 5-0. 1 Y ИР 90 1 倍 板 厚 
= к= 
QSn4-3 .QSn4-0. 3 .QSn8-0. 3 T 90 2 1 JE 
Y 90 1 倍 板 厚 
QSi3-1 >1.0 м. 
T 90 2 倍 板 厚 
M 180 1 倍 板 厚 
BMn40-1. 5 >1.0 — 
Y 90 1 倍 板 厚 
2. 加 工 铜 合金 带 材 的 规格 和 力学 性 能 ( 见 表 4-216~ 表 4-218) 
表 4-6 铜 及 铀 合金 带 材 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 2059—2008) 
拉 伸 试验 硬度 试验 
牌 号 状态 抗 拉 强度 断后 伸 长 率 维 氏 硬度 洛 氏 硬度 
厚度 /mm 
К„/МРа 413%) HV HRB 
M >195 >30 <70 
Т2 Т3 ү; 215-275 225 60-90 
TU1.TU2 Y; >0.2 245 ~ 345 三 8 80-110 = 
T 2350 ЖЕ? >110 
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拉 伸 试验 硬度 试验 
牌 号 状态 кг, 抗 拉 强 度 断后 伸 长 率 维 氏 硬度 
айын R. /MPa 4 (%) HV 
M 2215 230 
Н96 三 0.2 
Y 三 320 三 3 
M 2245 235 
H90 Y; =0.2 330-440 =5 = 
Ү 三 390 三 3 
M 2260 240 <85 
H85 Y; =0.2 305-380 215 80-115 
Y 2350 -- > 105 
М =265 =50 
H80 三 0.2 
Ү 2390 三 3 
M 三 290 三 40 =70 
Ү, 325-410 =35 85-115 
H70 
Үз 355-460 =25 100-130 
Н68 三 0.2 
Y 410-540 三 13 120~ 160 
H65 
T 520-620 =4 150-190 
ТҮ 2 570 -- > 180 
М 三 290 =35 <95 
Y; 350-470 220 90 ~ 130 
Н63 ,Н62 三 0.2 
Ү 410-630 210 125 ~ 165 
T =585 22.5 2155 
M >290 =10 -- 
Н59 =0.2 
Y 三 410 =5 三 130 
M 三 340 =25 
Y; 三 0.2 390-490 三 12 
HPb59-1 
Y 2440 三 5 
Т 三 0. 32 三 590 三 3 
M 三 380 三 30 
HMn58-2 Ү, 20. 2 440-610 =25 — 
Y >585 =3 
HSn62-1 Y =0.2 390 =5 = 
М =275 =33 
QA15 >0.2 
Y =585 22.5 
ү, 585-740 >10 
QAI7 >0.2 
Y =635 =5 
H 2440 218 
ОА19-2 Y 20.2 2585 三 5 -- 
Т 三 880 = 
QAI9-4 Y >0.2 >635 = 一 
M 三 290 三 40 
QSn4-3 
Y >0.15 540 ~ 690 = -- 
QSn4-0. 3 
T =635 =2 
M 2315 240 < 120 
Yu 390-510 =35 110-155 
Ү, 490-610 三 10 150- 190 
QSn6. 5-0. 1 >0. 15 
590 ~ 690 三 8 180-230 
635-720 =5 200-240 
ТҮ 三 690 == >210 
























































































































































































































































































































































. 422. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
( 续 ) 
拉 伸 试验 硬度 试验 
ж 号 状态 抗 拉 强度 “| 断后 伸 长 率 | 维 氏 硬度 “| 洛 氏 硬度 
厚度 /mm 
R, /MPa А,43(%) HV HRB 
QSn7-0.2 M 2295 240 
) Y >0. 15 540~ 690 >8 -- - 
05п6. 5-0. 4 T =665 =2 
M >345 245 <120 
Y, 390-510 >40 100-160 
QSn8-0. 3 Y; >0.2 490-610 >30 150 ~ 205 - 
Y 590- 705 >12 180-235 
T 2685 25 2210 
M 2290 235 - 一 
QSn4-4-4 Ү; Те 390-490 >10 二 65~ 85 
QSn4-4-2. 5 Y, 420-510 >9 一 70~ 90 
Y 三 490 >5 一 一 
QCdl Y >0.2 2390 一 = 
ОМп1. 5 M 20.2 2205 230 == == 
M 20.2 2290 >30 — — 
Mn5 
Ома Ү =0.2 三 440 =3 一 == 
M >0.15 2370 245 
0813-1 Y >0.15 635-785 25 一 
T >0.15 735 >2 
М 2340 >35 
ҮЕ 440-570 =5 
BZn15-20 = 2 - 
š Y ы 540-690 >1.5 
T >640 >і 
М >375 >20 - 
BZn18-17 Y; >0.2 440-570 25 120-180 = 
Y 三 540 >3 >150 
Ей М үз >215 232 ЕШ 
Y ss 2370 210 
БЇб M 0.9 2290 225 Д 
Y SS >390 >3 
ВЕе10-1-1 ы >0.2 210 6 一 
оа Y < >370 =3 
= = 
BFe30-1-1 Ыы >0.2 370 24 = 
Y 2 540 >3 
BMn3-12 M >0.2 2350 225 - == 
M 390 ~ 590 
ВМһ40-1. 5 20.2 实测 数据 一 一 
n Y =635 实测 数据 
ВА113-3 СҮ5 са 供 实测 值 — — 
ВАІ6-1. 5 Ү ез 三 600 25 — 二 
注 : 厚度 超出 规定 范围 的 带 材 ， 其 性 能 由 供需 双方 商定 。 
表 4-217 带 材 的 弯曲 试验 
№ 5 状态 厚度 /mm 弯曲 角度 A(°) КЕЛЕЕ 
Т2,13,ТР1,ТР2,Т01 М 紧密 贴 合 
Т(2,Н96,Н90,Н80 ү, <2 180 1 倍 带 厚 
H70 .H68 .H65 .H63 .H62 Y L. 5 К 
BS6 M ЕТ 180 1 倍 带 сай 
Y 90 1.5 倍 带 厚 
QSn8-0. 3 .QSn7-0. 2 .QSn6. 5-0. 4 M 0. 5 倍 带 厚 
QSn6. 5-0. 1 .QSn4-3 Ү; >і 180 1. 5 倍 带 厚 
QSn4-0. 3 Y 2 倍 带 厚 
Y 180 1 倍 带 厚 
QSi3-1 >1 uz 
T 90 2 ra JE 
BZn15-20 ЖЕТ >0.15 90 2 倍 带 厚 
M 180 = 
BMn40-1. 5 x =1 50 1 倍 带 厚 






























































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 -423. 
表 4-218 ЖАА EB E ВЕ 
тн 电阻 率 p(20%C +1%C ) 电阻 温度 系数 与 铜 的 热电 动 势 率 
Шы /(О : mm2/m) «(0-100°С)/(1/°С) Q(0-100C )Z/(uV/%C ) 
BMn3-12 0.42-0. 52 +6х107° <1 
BMn40-1. 5 0.43-0.53 == == 
0Мһ1. 5 <0. 087 < 0.9x10 ° 一 
4.4.1.5 加 工 铜 及 铜 合金 板 带 材 外 形 尺 寸 及 允许 偏差 〈( 见 表 4-219~ 表 4-230) 
表 4-219 板材 的 牌号 和 规格 (摘自 GBZT 17793--2010) 
шн 状态 规格 /mm 允许 偏差 的 表 编 号 
4 厚度 宽度 长 度 厚度 | 宽度 | 长 度 | 平整 度 
T2 .T3 、TP1 、TP2 TU1 、TU2、 
执 东 | ы; 22 4- 
нов, ноо, H85. няо, н70, | 4-0-60.0 44-223 
Н68, Н65, Н63, Н62, Н59, 553000 = 6000 
HPb59-1、HPb60-2、HSn62-1、 冷 轧 0.20-12.00 24-224 
HMn58-2 
HMn55-3-1 .HMn57-3-1 
НА160-1-1,НА167-2.5 ЖАҢ, | 4.0~40.0 = 1000 = 2000 Ж 4-223 
НА166-6-3-2,НМ165-5 
О5пб. 5-0.1 .QSn6. 5-0.4 " ЗАҢ, 9.0-50.0 表 4-223 
QSn4-3 .QSn4-0.3 .QSn7-0.2. <600 <2000 
ы 冷 轧 | 0.20~12. 00 表 4-225 
QSn8-0.3 Ы š 表 4-228| 表 4-230| 224-231 
QAI5 .QAI7 .QA19-2 .QA19-4 冷 轧 | 0.40-12.00 = 1000 = 2000 Ж 4-225 
QCd1 冷 轧 | 0.50~10.00 200~300 800~1500 ”| 表 4-225 
QCr0. 5 .QCr0. 5-0.2-0.1 冷 轧 | 0.50~15.00 100~ 600 >300 924-225 
QMn1. 5 .QMn5 冷 轧 | 0.50~5.00 100~ 600 <1500 表 4-225 
QSi3-1 ТЕҢ, | 0.50~10.00 100-1000 >500 44-225 
QSn4-4-2. 5 .QSn4-4-4 Б 0.805. 00 200-600 800-2000 |3:4-225 
В5,В19,ВЕе10-1-1, 热 轧 | 7.0~60.0 <2000 <4000 表 4-223 
BFe30-1-1.BZn15-20. 
BZn18-17 冷 轧 | 0.50~10.00 <600 <1500 表 4-225 
ВА16-1.5,ВА13-3 冷 轧 | 0. 50-12. 00 = 600 = 1500 Ж 4-225 
BMn3-12 .BMn40-1.5 冷 轧 | 0.50~10.00 100~600 800~1500 |# 4-223 
表 4-20 带 材 牌 号 和 规格 (摘自 GB/T 17793--2010) 
允许 偏差 的 表 编 号 
牌 号 厚度 /mm 宽度 /mm 
' i е Ы 厚度 宽度 侧 边 弯曲 度 
T2.T3.TU1.TU2, >0.15-0.5 = 600 
ТР1,ТР2, Н96, Н90,Н85,Н80,Н70, 
Н68 ,Н65,Н63,Н62,Н59 >0.5-3 <= 1200 Ж 4-226 
>0.15-0.2 <300 
НРЬ59- 1 ,Н5162-1, НМп58-2 
>0.2-2 <550 
QAI5 .QAI7 .QA19-2 .QA19-4 >0.15-1.2 <300 
Sn7-0.2 .QSn6. 5-0. 4, 0516. 5-0. 1, 
2” Өз ©з >0. 15-2 < 610 Ж 4-229 Ж 4-232 
QSn4-3 .QSn4-0. 3 
QSn8-0.3 >0.15-2.6 <610 
QSn4-4-4.QSn4-4-2. 5 _ 0.8-1.2 = 200 3222592 
QCd1 .QMnl1. 5.QMn5 .QSi3-1 >0.15-1.2 <300 
BZn18-17 >0.15-1.2 < 610 
В5, В19, В7п15-20, ВЕе10-1-1, 
BFe30-1-1、BMn40-1.5、BMn3-12、| >0.15-1.2 = 400 


ВА113-3 .BA16-1.5 


























































































































































































































. 424. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
表 4-221 热 轧 板 的 厚度 允许 偏差 (摘自 СВ/Т 17793 一 2010) 单位 : mm) 
宽度 
厚度 <500 >500 ~ 1000 >1000- 1500 >1500- 2000 >2000- 2500 >2500- 3000 
厚度 允许 偏差 ,+ 
4.0~6.0 0. 22 0. 28 0.40 
>6.0-8.0 0.25 0.35 0.45 
>8.0-12.0 0.35 0.45 0.60 1.00 1.30 
>12.0-16.0 0.35 0.45 0.55 0.70 1.10 1.40 
>16.0-20.0 0.40 0.50 0.70 0. 80 1.20 1.50 
>20.0-25.0 0.45 0.55 0.80 1. 00 1.30 1.80 
>25.0-30.0 0. 55 0. 65 1.00 1.10 1.60 2.00 
>30.0-40.0 0.70 0.85 1.25 1.30 2.00 2.70 
>40.0-50.0 0.90 1.10 1.50 1.60 2.50 3.50 
>50.0-60.0 1.30 2.00 2.20 3.00 4.30 
注 : 当 要 求 单 向 允许 偏差 时 ， 其 值 为 表 中 数值 的 2 倍 。 
表 4-222 纯 铜 、 黄 铜 冷 轧 板 的 厚度 允许 偏差 (摘自 GBAT 17793 一 2010) (单位 : mm) 
宽度 
<400 >400-700 >700- 1000 >1000- 1250 >1250- 1500 
ы Ж 
厚度 允许 偏差 ,+ 
普通 级 | ғ 普通 级 | 高 纪 普通 级 | 高 级 | 普通 级 | 高 级 | 普通 级 | 高 级 
0.20-0.35 0.025 | 0.020 | 0.030 | 0.025 | 0.060 | 0.050 
>0.35-0.50 0.030 | 0.025 | 0.040 | 0.030 | 0.070 | 0.060 | 0.080 | 0.070 
>0.50-0.80 0.040 | 0.030 | 0.055 | 0.040 | 0.080 | 0.070 | 0. 100 080 | 0.150 | 0.130 
>0.80-1.20 0.050 | 0.040 | 0.070 | 0.055 | 0.100 | 0.080 | 0.120 | 0.100 | 0.160 | 0.150 
>1.20-2. 00 0.060 | 0.050 | 0.100 | 0.075 | 0.120 | 0.100 | 0.150 | 0.120 | 0.180 | 0.160 
>2.00-3.20 0.080 | 0.060 | 0.120 | 0.100 | 0.150 | 0.120 | 0.180 | 0.150 | 0.220 | 0.200 
>3.20-5.00 0.100 | 0.080 | 0.150 | 0.120 | 0.180 | 0.150 | 0.220 | 0.200 0.280 | 0.250 
>5.00-8.00 0.130 | 0.100 | 0.180 | 0.150 | 0.230 | 0.180 | 0.260 | 0.230 | 0.340 | 0.300 
>8.00-12. 00 0.180 | 0.140 | 0.230 | 0.180 | 0.250 | 0.230 | 0.300 | 0.250 | 0.400 | 0.350 
宽度 
>1500~ 1750 >1750-2000 >2000-2500 >2500-3000 
厚 度 
厚度 允许 偏差 ,+ 
普通 级 高 级 普通 级 高 级 普通 级 高 级 普通 级 高 级 
0. 20~0.35 
>0.35~0.50 
>0. 50~0. 80 
>0. 80~1.20 
>1.20~2.00 0.280 0.250 0.350 0.300 
>2.00-3.20 0.330 0. 300 0. 400 0. 350 0. 500 0. 400 
>3.20-5.00 0. 400 0.350 0. 450 0. 400 0. 600 0. 500 0.700 0. 600 
>5.00-8.00 0. 450 0. 400 0. 550 0. 450 0. 800 0. 700 1. 000 0. 800 
>8. 00-12. 00 0. 600 0. 500 0. 700 0. 600 1. 000 0. 800 1. 300 1. 000 
注 : 当 要 求 单 向 允许 偏差 时 ， 其 值 为 表 中 数值 的 2 倍 。 









































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 -425. 
表 4-23 青铜 、 白 铜 冷 轧 板 的 厚度 允许 偏差 (摘自 GBAT 17793—2010) (单位 : mm) 
厚度 =400 >400 ~ 700 >700 ~ 1000 
厚度 允许 偏差 ,+ 
普通 级 较 高 级 高 级 普通 级 较 高 级 高 级 普通 级 较 高 级 高 级 
0. 20~0. 30 .030 0. 025 0.010 
>0.30~0.40 0.035 0. 030 0.020 
>0.40-0.50 0. 040 0. 035 0.025 0. 060 0. 050 0. 045 
>0.50-0. 80 0. 050 0. 040 0. 030 0. 070 0. 060 0. 050 
>0.80-1.20 0. 060 0. 050 0. 040 0. 080 0. 070 0. 060 0. 150 0. 120 0. 080 
>1.20-2.00 0. 090 0. 070 0. 050 0.110 0. 090 0. 080 0. 200 0. 150 0. 100 
>2.00-3.20 0.110 0. 090 0. 060 0. 140 0. 120 0. 100 0. 250 0. 200 0. 150 
>3.20-5.00 0. 130 0.110 0. 080 0. 180 0. 150 0.120 0. 300 0.250 0. 200 
>5. 00-8. 00 0. 150 0. 130 0.100 0.200 0. 180 0. 150 0.350 0.300 0. 250 
>8. 00-12. 00 0. 180 0. 150 0.110 0. 230 0. 220 0.180 0. 450 0. 400 0. 300 
>12. 00-15. 00 0. 200 0. 180 0. 150 0. 250 0. 230 0.200 
Е: 当 要 求 单 向 允许 偏差 时 ， 其 值 为 表 中 数值 的 2 倍 。 
表 4-224 纯 铜 、 黄 铜 带 材 的 厚度 允许 偏差 (摘自 GBAT 17793 一 2010) (单位 : mm) 
宽度 
厚度 =< 200 >200-300 а айы. >400-700 >700- 1200 
厚度 允许 偏差 ,+ 
普通 级 | 高 级 | 普通 级 | 高 级 | 普通 级 | я 普通 级 | 高 级 | 普通 级 | ”高 级 
>0.15~0.25 0.015 0.010 0. 020 0.015 0. 020 0.015 0.030 0. 025 
>0.25-0.35 0.020 0.015 0. 025 0. 020 0. 030 0. 025 0. 040 0. 030 
>0.35-0.50 0. 025 0. 020 0. 030 0. 025 0. 035 0. 030 0. 050 0. 040 0. 060 0. 050 
>0.50-0.80 0. 030 0. 025 0. 040 0. 030 0. 040 0. 035 0. 060 0. 050 0. 070 0. 060 
>0.80-1.20 0. 040 0. 030 0. 050 0. 040 0. 050 0. 040 0. 070 0. 060 0. 080 0. 070 
>1.20-2.00 0. 050 0. 040 0. 060 0. 050 0. 060 0. 050 0. 080 0. 070 0. 100 0. 080 
>2.00-3. 00 0. 060 0. 050 0. 070 0. 060 0. 080 0. 070 0. 100 0. 080 0.120 0. 100 
но 当 要 求 单 向 允许 偏差 时 ， 其 值 为 表 中 数值 的 2 借 。 
表 4-225 青铜 、 白 铜 带 材 的 厚度 允许 偏差 (摘自 GBAT 17793-2010) (单位: mm) 
宽度 
厚 度 =< 400 >400-610 
厚度 允许 偏差 ,+ 
普通 级 高 级 普通 级 高 级 
>0.15-0.25 0. 020 0. 013 0. 030 0. 020 
>0.25-0. 40 0. 025 0. 018 0. 040 0. 030 
>0.40-0. 55 0. 030 0. 020 0. 050 0. 045 
>0.55-0.70 0. 035 0. 025 0. 060 0. 050 
>0. 70-0. 90 0. 045 0. 030 0. 070 0. 060 
>0.90-1.20 0. 050 0. 035 0. 080 0. 070 
>1.20-1.50 0. 065 0. 045 0. 090 0. 080 
>1. 50-2. 00 0. 080 0. 050 0. 100 0. 090 
>2. 00-2. 60 0. 090 0. 060 0. 120 0. 100 
注 : 当 要 求 单 向 允许 偏差 时 ， 其 值 为 表 中 数值 的 2 倍 。 
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表 4-226 板材 的 宽度 允许 偏差 (摘自 GB/T 17793 一 2010) (单位 : mm) 
宽度 
ы >300 >1000 >2000 >1000 >2000 
ы 度 там ~700 =1000 -2000 ~3000 = 0 22000 = 3000 
卷 纵 剪 允 许 偏 差 剪 切 允许 偏差 锯 切 允许 偏差 
0.20-0.35 +0.3 +0. 6 ү 
>0. 35~0. 80 +0.4 +0.7 Ё 22 
>0.80-3.00 +0.5 %0.8 1. Ші 
+10 +15 
>3. 00-8. 00 б Ü 
+10 +15 +1.2% 厚 度 
>8. 00~15. 00 А Қ А 
+10 +15 +1. 2% 厚 度 +2 +3 +5 
>15.00-25.00 б б x 
>25. 00-60. 00 
{# 1. 当 要 求 单 向 允许 偏差 时 ， 其 值 为 表 中 数值 的 2 倍 。 
2. 厚度 >15mm 的 热 轧 板 ， 可 不 切 边 交 货 。 
表 4-227 带 材 的 宽度 允许 偏差 (摘自 GBZT 17793--2010) (单位 : ша) 
宽度 
厚度 <200 >200- 300 >300- 600 >600-1200 
宽度 允许 偏差 ,+ 
>0. 15~0. 50 0.2 0.3 0.5 
>0. 50~2. 00 | 0.4 0.6 0.8 
>2.00-3.00 0.5 0.5 0.6 
表 4-228 板材 的 长 度 允 许 偏 差 (摘自 GB/T 17793--2010) (单位 : mm) 
Уу] B < F 
冷 轧 板 (长 度 ) А HL ж 
厚 Ж =2000 >2000-3500 >3500-5000 >5000 ~ 7000 
长 度 允 许 偏 差 
+10 +10 
<0.80 Н 1 
+10 +15 
>0. 80-3. 00 б | 
+15 +15 +20 +25 +25 
>3.00-12.00 n А 0 б ) 
>12. 00—60. 00 о 
Е: 厚度 >15mm 时 的 热 轧 板 ， 可 不 切 头 交 货 。 
表 4-229 板材 的 平整 度 (摘自 GB/T 17793--2010) 
厚度 /mm 平整 度 /( mm/m) 
<1.5 <15 
>1.5-5.0 <10 
>5.0 <8 
表 4-230 ” 带 材 的 侧 边 弯曲 度 (摘自 GB/T 17793--2010) 
侧 边 弯曲 度 / (mm/m) < 
宽度 /mm 普通 级 高 多 
厚度 >0. 15-0. 60 厚度 >0. 60~3.0 所 有 厚度 
6~9 9 12 5 
>9~13 6 10 4 
>13~25 4 7 3 
>25-50 3 5 3 
>50-100 2.5 4 2 
>100-1200 2 3 1.5 
























































































































































. 仲裁 时 ， 伸 长 率 指标 以 411 ;为 准 。 














. 布 氏 硬度 试验 应 在 合同 中 注 明 ， 方 予以 进行 。 


1 

2 

3. TU1、TU2 管材 无 力学 性 能 要 求 。 

4. 外 径 大 于 200mm 的 0А19-2, 0А19-4, 0А110-3-1.5 和 QAI10-4-4 管材 ， 一 般 不 做 拉 伸 试验 
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4.4.1.6 加 工 铜 及 铜 合金 管材 的 规格 和 力学 性 能 
1. 拉 制 铜 及 铜 合金 管 ( 见 表 4-231- Ж 4-234) 
ж 4-231 铜 及 铜 合金 拉 制 管材 的 室温 纵向 力学 性 能 
抗 拉 强度 断后 伸 长 率 (%) 
公称 外 径 
M 号 状态 R,/MPa Ату» А 
/mm 
三 
<100 315 == - 
硬 (Y) 
>100~360 295 一 = 
Т2 Т3 .TP1 TP2 
半 硬 (Y，) “100 235-245 = - 
软 (M) 3~360 205 35 40 
Ш(Ү) 3-200 295 = _ 
H96 
软 (M) 3~200 205 35 42 
RE ( Y) 3.2-30 390 == - 
Н68 半 硬 (Y，) 3~60 345 30 34 
软 (M) 3~60 295 38 43 
硬 (Y) 3.2-30 390 - - 
Н62 半 硬 (Y，) 3-200 335 30 34 
(М) 3-200 295 38 43 
半 硬 (Y，) 3~60 345 30 34 
HSn70-1 
软 (M) 3~60 295 38 43 
半 硬 (YY,) 3~60 335 30 - 
HSn62-1 
软 (M) 3~60 295 35 - 
ШЕ(Ү) 4-40 490 3 = 
BZn15-20 半 硬 (YY,) 4~40 390 15 == 
软 (M) 4~40 295 30 - 
注 : 仲裁 时 ， 伸 长 率 指标 以 41, ;为 准 。 
表 4-232 加工 铜 和 铜 合 金 挤 制 管材 的 室温 纵向 力学 性 能 ( 供 参 考 ) 
еш 抗 拉 强 度 断后 伸 长 率 (%) 布 氏 硬度 
牌 号 状态 Ки R.A MPa Ав А 
/mm HBW 
三 
T2 .T3 ,TP2 R 5-30 186 35 42 == 
H96 R 1.5-42.5 186 35 42 = 
H62 R 1.5-42.5 295 38 43 = 
HRb59-1 R 1.5-42.5 390 20 24 = 
НЕе59- 1-1 R 1.5-42.5 430 28 31 == 
QAI9-2 R 3-50 470 15 = = 
0А19-4 R 3-50 490 15 17 110-190 
<20 590 12 14 140-200 
ОАП0-3-1.5 R 
>20 540 13 15 135-200 
05110-4-4 R 3-50 635 5 6 170-230 


， 但 必须 保证 抗 拉 强 度 。 
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公称 外 径 


表 4-233 拉 制 铜 及 铜 合金 管 规格 (摘自 GB/T 16866—2006) (单位 : mm) 
公称 壁 厚 
0.75 | 1.0 (1.25) 1.5 2.0 2.5 | 3.0 3.5 4.0|4.5 | 5.0 | 6.0 | 7.0 8.0 |(9.0) | 10.0 





3,4,5,6,7 


O | O О О 





8,9,10,11,12,13,14,15 


оро О O: | O 





16,17,18,19,20 





22,22,23,24,25, 
26,27,28,(29),30 





21,32,32,24,25, 
36,37,38,(39) ,40 





(41) ,42,(43), (44) ,45, 

















о оо! ооо [ооо 
(46), (47) ,48,(49),50 
(52),54,55,(56),58,60 о оо! ооо [ооо 
(62),(64),65,(66),68,70 Oiliolololololololololo о 
(72),(74),75,76,(78),80 оо! о [оо [ооо | оо [о о 
(82) ,(84) ,85,86,(88) ,90, 
оо! о [о о [ооо | оо [о о 
(92),(94) ,96,(98) ,100 
105,110,115,120,125, 
oo o o о [оо |о|о|о| о о 


130,135,140,145,150 





155,160,165,170,175, 
180,185,190,195,200 





210,220,230,240,250 





260,270,280,290,300, 
310,320 ,330,340,350,360 


Е: 1. 








“О” Жол, ЖЧ 























其 他 规格 的 7 








品 应 


2. 拉 制 管材 外 形 尺 十 范围 : 


200mm, 





2. 无 缝 铜 水 管 和 铜 气管 


1) 无 缝 铜 水 管 和 铀 气管 


见 表 4-235~ 表 4-239。 














标记 示例 : 7 














ж — 1: 
108тт, 
标记 为 


用 TP2 制造 ， 
厚 为 1. 5mm, Ж 








品 标记 按 产品 名 称 、 牌 号 、 状 
规格 和 标准 编号 的 顺序 表示 。 
供应 状态 为 硬 态 ， 外 径 为 


为 5800mm 的 圆 形 铜 管 





的 牌号 、 状 态 和 规格 。 





b 


a 








P 壁 厚 为 1.25mm 仅 供 拉 制 锌 白 铜 管 。( 
1 供需 双方 商定 。 
纯 铜 管 ， 外 径 3~ 360mm, 
БЕКЕ 0. 5—10. 0mm (1.25mm 除外 );， 锌 白 铜 管 ， 外 径 4-40mm， 


ооо O 









































) 内 数据 表示 不 推荐 采用 的 规格 。 需 要 











壁 厚 0.5~10.0mm (1.25mm 除外 ); 黄 铜 管 ， 外 径 3~ 
壁 厚 0.5~4.0mm。 


铜 管 TP2 Y . СВ/Т 18033--2007 
示例 2: 用 TU2 微 造 ， 状态 为 软 态 ， 外 径 为 

н 

盘 管 标记 为 

铜 盘 管 TU2 М ф22х0. 9х15000 СВ/Т 18033 一 2007 

管材 的 化 学 成 分 应 符合 СВ/Т 5231 中 TP2 和 TU2 

的 规定 。 
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表 4-235 管材 的 牌号 、 状 态 和 规格 (摘自 СВ/Т 18033 一 2007) 









































规格 /mm 
牌 号 状 态 种 类 
外 径 Bš 厚 长 度 
#E( Y) 6- 325 
TP2 半 硬 (Y，) 直 管 6~ 159 РЕ = 6000 
TU2 软 (M) 6~ 108 Е 
(М) 盘 管 <28 215000 

















表 4-236 管材 的 外 形 尺寸 系列 (摘自 GBZT 18033 —2007) 






































































































































公称 | 公称 壁 厚 /mm 理论 重量 /( kg/m) 最 大 工作 压力 p/MPa 
尺寸 外 径 硬 态 (Y) 半 硬 态 (Y， ) 软 态 (M) 
A 型 |B 型 |C 型 |A 型 |B 型 | C 型 
DN/mm | /mm АЖ (ВЖ СЖ АЖ ВС АЖ в с 
4 6 1.0 | 0.8 | 0.6 0. 1400.117 0. 091 |24. 00118.80 13.7 |19.23 | 14.9 | 10.9 | 15.8 | 12.3! 8.95 
6 8 1.0 | 0.8 | 0.6 0. 1970.162 0. 125 |17. 50113.70! 10.0 |13.89 | 10.9 | 7.98 | 11.4 | 8.95 | 6.57 
8 10 1.0 0.8 0.6 10. 253 |0. 207 |0. 158 |13. 70 10. 70 7. 94 |10. 87 | 8.55 | 6.30 | 8.95 | 7.04 5.19 
10 12 1.2 | 0.8 | 0.6 0. 364/0. 252 0.192 13.67! 8.87 | 6.65 | 1.87 7. 04 | 5.21 8.96 | 5.80) 4.29 
15 1.2 | 1.0 | 0.7 [0.465 [0.393 0.281 |10. 79! 8.87 | 6.11 | 8.55 | 7. 04 | 4.85 |7. 04 | 5.80) 3.99 
Е 18 1.2 | 1.0 | 0.8 0. 5660. 477 0.386 8.87 | 7.31 | 5.81 | 7.04 | 5.81 | 4.61 | 5.80 | 4.79 | 3.80 
20 22 1.5 | 1.2 | 0.9 0.86410. 701 0.535 9.08 | 7.19 5.32 | 7.21 | 5.70 | 4.22 6.18 | 4.70! 3.48 
25 28 П 1.2 0.9 |1.116|0.903 0.685 7.05 | 5.59 | 4.62 | 5.60 | 4.44 | 3.30 | 4.61 | 3.65 2, 72 
32 35 2.0 | 1.5 | 1.2 1.854|1.411 1.140 7.54 | 5.54 4.44 | 5.98 | 4.44 | 3.52 | 4.93 | 3.65 | 2.90 
40 42 2.0 | 1.5 | 1.2 |2.247|1.706 1.375 6.23 | 4.63 |3.68 | 4.95 | 3.68 | 2.92 | 4.08 | 3.03 | 2.41 
50 54 2.5 | 2.0 | 1.2 |3.616|2.921|1.780| 6.06 4.81 2.85 | 4.81 |3.77 | 2.26 |3.96 |3.14| 1.86 
67 2.5 | 2.0 | 1.5 14.529|3.652 2.759 4.85 3.85 2.87 | 3.85 | 3.06 | 2.27 |3.17|3.05| 1.88 
5з 76 2.5 | 2.0 | 1.5 |5.161|4.15713.140 4.26 | 3.38 2.52 | 3.38 | 2.69 | 2.00 2.80|2.68 | 1.65 
80 89 2.5 | 2.0 | 1.5 |6.074|4.887 3.696 3.62 2.88 2.15 | 2.87 | 2.29 | 1.71 \2.36| 2.28 | 1.41 
100 108 | 3.5 2.5 | 1.5 10. 2747. 408 4.487 4.19 | 2.97 | 1.77 | 3.33 2.36 | 1.40 2.74|1.94| 1.16 
125 133 | 3.5 2.5 | 1.5 12.731|9.164 5.540 3.38 |2.40 | 1.43 | 2.68 |1.91 | 1.14 
150 159 40 | 3.5 | 2.0 |17.415|15.287| 8.820| 3.23 | 2.82 | 1.60 | 2.56 | 2.24 | 1.27 
200 219 60 | 5.0 | 4.0 35.898 |30.055 24.156 3.53 | 2.93 | 2.33 
267 70 | 5.5 | 4.5 |51.122|40.399 | 33.180| 3.37 | 2.64 | 2.15 
Ek 273 7.5 | 5.8 | 5.0 |55.932|43.531|37.640| 3.54 | 2.16 | 1.53 
300 325 8.0 | 6.5 | 5.5 |71.234|58.151 | 49.359| 3.16 | 2.56 | 2.16 
注 : 1. 最 大 计算 工作 压力 p， 是 指 工作 条 件 为 65% 时 ， 硬 态 (Y) 允许 应 力 为 63MPa; 半 硬 态 (Y, ) 允许 应 力 为 
50МРа; 软 态 (M) 允许 应 力 为 41. 2MPa。 
2. 加 工 铀 的 密度 值 取 8. 94g/em3 ， 作 为 计算 每 米 铜 管 重量 的 依据 。 
3. 客户 需要 其 他 规格 尺寸 的 管材 ， 供 需 双 方 协商 解决 。 





壁 厚 不 大 于 3. 5mm 的 管材 ， 壁 厚 人 允许 偏差 为 +10%， +10mm， 盘 管 长 度 应 比 预定 长 度 稍 长 (+300mm)。 
壁 厚 大 于 3. 5mm 的 管材 ， 壁 厚 人 允许 偏差 为 +15% 。 直 管 长 度 为 定 尺 长 度 、 倍 尺 长 度 ， 应 加 入 切 刀 上段 时 的 
长 










































































度 不 大 于 6000mm 的 管材 ， 长 度 允 许 偏 差 为 锯 切 量 ， 每 一 锯 切 量 为 5mm。 
Ж 4-237 管材 的 外 径 允 许 偏差 (单位 : mm) 
外 径 允 许 偏差 
外 径 适用 于 平均 外 径 适用 任意 外 径 
所 有 状态 2 硬 态 (Y) = Ж(Ү,) 

6-18 +0. 04 +0. 04 +0. 09 
>18-28 +0. 05 +0. 06 +0.10 

>28 ~ 54 +0. 06 +0. 07 +0. 11 
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(8) 
外 径 允 许 偏差 
外 径 适用 于 平均 外 径 适用 任意 外 径 % 
所 有 状态 2 硬 态 (Y) 半 硬 态 (Y，) 
>54~76 +0. 07 +0. 10 +0. 15 
>76 ~ 89 +0. 07 +0. 15 +0. 20 
>89 ~ 108 +0. 07 +0. 20 +0. 30 
>108 ~ 133 +0. 20 +0. 70 +0.40 
>133 ~ 159 +0. 20 +0. 70 +0.40 
>159-219 +0. 40 %1.50 
>219-325 %0.60 %1.50 
注 : 外 径 大 于 0108mm 管材 的 直 度 ， 由 供需 双方 协商 确定 。 
@ 包括 圆 度 偏差 。 
@ 软 态 管材 外 径 公差 仅 适用 平均 外 径 公 差 。 
表 4-238 管材 的 直 度 (摘自 GBAT 18033—2007) (单位 : mm) 
长 度 ЕЖ < 
= 6000 任意 3000 不 超过 12 
表 4-239 管材 端 部 的 切 斜 度 (单位 : mm) 
公称 外 径 ЕНЕ = 
<16 0.40 
>16 外 径 的 2. 5% 


2) 管材 的 力学 性 能 。 
3) 工艺 性 能 。 
Q 扩 口 (JE 









































外 径 大 于 54mm 管材 可 用 














JL 2 4-240。 


) 试验 。 外 径 不 大 于 54mm 的 软 态 和 
半 硬 态 管材 进行 扩 口 试验 时 ， 顶 锥 为 4"， 扩 口 率 为 30%。 
压 扁 试验 代替 扩 口 试 








їй) 试验 后 管材 


内 壁 间距 等 于 3 倍 壁 厚 。 扩 口 (JE 
不 应 出 现 肉眼 可 见 的 裂纹 或 破损 。 

















ріні 
Базы 





为 90* ， 用 专用 








@ 弯曲 试验 。 对 外 径 不 大 于 


Е 28mm Й 





应 按 表 4-241 规定 的 弯曲 半径 进行 弯曲 试验 ， 弯 上 
， 试 验 后 管材 应 无 肉眼 可 见 


Ен 
ы, 






















































































验 。 奈 扁 后 软 态 管材 的 内 壁 间距 等 于 壁 厚 ， 半 硬 态 的 的 裂纹 或 破损 等 缺陷 。 
表 4-240 管材 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 18033 一 2007) 
抗 拉 强度 R.Z шый 
Ж А(Ф 维 氏 硬度 
牌号 状态 АМ MPa ы 
HV5 
= = 
< 100 315 
Ү > 100 
> 100 295 
ТР2 
<67 250 30 
TU2 уз 75-100 
>67- 159 250 20 
М = 108 205 40 40-75 
注 : 1. 维 氏 硬度 仅 供 选 择 性 试验 。 
2. 表 中 为 室温 纵向 力学 性 能 。 
Ж 4-41 弯曲 试验 的 弯曲 半径 (摘自 GB/T 18033—2007) (单位 : mm) 
公称 外 径 弯 心 半径 中 心 轴 半 径 公称 外 径 弯 心 半径 中 心 轴 半 径 
6 27 30 15 48 55 
8 31 35 18 61 70 
10 35 40 22 79 90 
12 39 45 28 106 120 
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4) 非 破坏 性 试验 。 每 根 管 材 应 
试验 或 涡流 探伤 检验 的 要 求 。 
水 压 试验 。 管 材 最 大 工作 压力 按 下 列 公 


满足 水 压 或 气压 


КІ, 









































Г) 
气压 试验 。 管 材 进行 气压 试验 时 ， 其 空气 压力 为 
0.4MPa， 管 材 完 全 浸 人 水 中 至 少 10s， 管 材 应 无 气泡 
出 现 。 


























































































































































































































































































































管材 能 承受 的 最 大 工作 压力 见 表 4-236。 管 材 进行 水 涡流 探伤 检验 。 管 材 壁 厚 < 3mm 时 ， 应 进行 涡 
压 试验 时 ， 其 试验 压力 按 下 列 公 式 计算 。 在 该 压力 s à ЕЛИ (ЯЗ, н) 及 探伤 
下 ， 持 续 10~15s 后 ， 管 材 应 无 渗 漏 和 永久 变形 。 结果 应 符合 СВ/Т 5248 的 规定 。 
_ 2 5) 表面 质量 。 
”三 0.8 管材 内 表面 不 应 存在 任何 有 害 层 。 当 用 户 有 要 求 
рар 时 ， 其 内 表面 应 通过 碳 膜 试 验 。 
式 中 管材 内 外 表面 应 光滑 、 清 洁 ， 不 应 有 影响 使 用 的 
式 验 压力 ( MPa); 有 害 缺 陷 。 
管材 壁 厚 (mm); 3. 皱 青 铜 无 缝 管 (摘自 СВ/Т 26313--2010) 
一 管材 外 径 (mm); a 、 煤 炭 、 电 子 、 仪 表 以 及 其 他 
og 一 一 材料 允许 应 力 ， 硬 态 管 c=63MPa， 半 硬 行业 应 用 的 锌 青铜 无 缝 圆 管 。 
Ж с = 50МРа, ЖЖ о=41.2МРа; 1) 管材 的 牌号 、 状 态 、 规 格 (DL K 4-242) 。 
系数 ， 推 荐 值 n=1~1.5。 
表 4-242 管材 的 牌号 、 状 态 、 规 格 
径 辟 厚 /mm < E 
牌号 供应 状态 J 0.33 04 046 0.8 1.0| 1.5 ТЕН 3.0 | 4.0 ! 5.0 6.0 | 8.0 |10.0 - 
>30-50 O 
4 “| 50-5 — O O O 
>75~90 | 一 | 一 | 一 | 一 ооо | {- | | – 
软 态 或 固 | 35 | 9 
pa, 2. >5-15|- O O O < 6000 
(Y) . 固 溶 时 | >5~30 | 二 | 二 | 二 | 一 ІП. |5? 
效 或 软 时 效 | „30.50 оо | – | – 
态 ( TF00 ) 、 
硬 时 Ж >50-75 O O -- 
(TH04) >75-90 o | o ° 
注 :“O” 表 示 可 以 按 本 标准 生产 的 规格 ， 超 出 表 中 规格 时 由 供需 双方 协商 确定 。 
2) 标记 示例 。 示例 2: JH С17200 制造 的 、 热 加 工 态 、 外 径 为 
管材 标记 按 管材 名 称 、 牌 号 、 状 态 、 规 格 和 标准 50шш, Ж ОУ 4mm、 长 度 为 5000mm 的 管材 ， 标 
编号 的 顺序 表示 。 标 记 示例 如 下 : 记 为 : 
示例 1: 用 QBe2 制造 的 、 固 溶 时 效 状 态 、 外 径 管 C17200 R ф50х4х5000 СВ/Т 26313 一 2010 
为 15mm、 壁 厚 为 0.6mm、 长 度 为 3000mm 的 管材 ， 3) 化 学 成 分 (WL K 4-243)。 
标记 为 4) 外 形 尺 寸 及 其 允许 偏差 ( 见 表 4-244 ~ 
管 QBe2 TF00 ф15х0. 6x3000 GB/T 26313--2010 Ж 4-247)。 





表 4-243 C17200 化 学 成 分 ( 








质量 分 数 ,% ) 








主要 成 分 杂质 < 
牌号 
Be Ni+Co Co+Ni+Fe Cu Al Si 
C17200 1.80-2. 00 三 0.2 <0.6 Жш 0.20 0.20 

















Е: 1. Cu 含量 可 




















3. 需 方 有 特殊 要 求 时 ， 由 供需 双方 协商 确定 。 














] 100% 与 所 有 被 分 析 元 素 含量 总 和 的 差 值 求 得 。 
2. 当 表 中 所 有 元 素 都 测定 时 ， 其 总 量 应 不 小 于 99.5% 。 
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表 4-244 管材 外 径 允 许 偏差 (单位 : mm) 
外 径 允许 偏差 
状态 (YY) 25 (М/ТЕ00/Тн04) 状态 (BR) 
3-5 +0. 05 +0. 10 一 
>5-15 +0. 08 +0. 15 一 
>15-30 +*0.15 +0. 20 = 
>30 ~ 50 +0. 20 +0. 25 +0. 75 
>50 ~ 75 +0. 25 +0. 25 +1.0 
>75 -90 +0. 30 +0. 50 +1.25 
Е: 当 规 定 为 单 向 偏差 时 ， 其 值 应 为 表 中 数值 的 2 倍 。 
表 4-245 管材 壁 厚 允 许 偏差 (单位 : тт) 
РА = 外 径 
3-15 >15-50 >50 
0.3-1.0 +0.07 一 一 
>1.0~2.0 +0. 12 +0. 12 一 
>2.0-3.0 -- +0. 15 +0. 20 
>3.0-4.0 一 +0. 20 +0. 25 
>4.0-6.0 = +0. 25 +0. 30 
>6.0-8.0 -- — +0. 40 
>8.0 - 一 壁 厚 的 +69% 
Е: 1. 当 规 定 为 单 向 偏差 时 ， 其 值 应 为 表 中 数值 的 2 倍 。 
2. 以 R 态 供 货 的 壁 厚 允许 偏 差 为 壁 厚 的 +10% 。 
表 4-246 管材 长 度 允 许 偏差 表 4-247 管材 的 直 度 
(单位 : mm) (单位 : mm) 
长 度 外 径 <30 外 径 >30 长 度 直 度 
<2000 +3.0 +5.0 <1000 <1 
>2000~ 4000 +6.0 +8.0 >1000-2000 <3 
>4000~ 6000 %12.0 +12. 0 >2000 ~ 3000 <5 
注 : 对 定 尺 长 度 偏差 男 有 要 求 的 ， 由 供需 双方 协商 确定 。 注 : 1. 长 度 大 于 3000mm 的 管材 ， 全 长 中 任意 部 位 每 
3000mm 的 直 度 不 大 于 Smm。 









































2. 以 M 态 或 R 态 供 货 的 管材 直 度 或 对 管材 直 度 另 有 





















































要 求 的 ， 由 供需 双方 协商 确定 。 
5) 力学 性 能 ( 见 表 4-248~ 表 4-250) 。 
表 4-248 R 态 、M 态 及 YY 态 管材 的 室温 力学 性 能 
牌号 状态 硬度 试验 拉 伸 试验 
чр Е (HRB) 抗 拉 强 度 R /(N/mm2) 断后 伸 长 率 А(%) 
R >50 2450 215 
QBe2 、 
M 45-90 410-570 >30 
С17200 
Y 290 2590 210 
注 : 一 般 情 况 下 ， 抗 拉 强 度 的 上 限 值 仅 作 为 设计 参考 ， 不 作为 材料 最 终 验收 标准 。 
表 4-249 管材 时 效 热处理 后 的 力学 性 能 
硬度 试验 拉 伸 试验 
牌号 状态 外 径 /mm (HRC) 抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 
R,/(N/mm’) Ко 27 (Мт?) A(%) 
ТЕ00 所 有 尺寸 235 221100 2860 =3 
QBe2、 <25 >36 > 1200 > 1030 >2 
С17200 THO4 >25~50 236 21170 21000 三 2 
>50~ 90 236 21170 2930 三 2 
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表 4-250 管材 的 标准 时 效 热 处 理 制 度 
牌 号 ж ж 时 效 工 艺 
时 效 前 时 效 后 
QBe2、 M TF00 所 有 尺寸 315- 355% x3~4h, 空 冷 
C17200 Y 'TH04 所 有 尺寸 315- 355% x2~3h, 空 冷 
注 : 产品 时 效 需 要 安装 夹具 时 ,保温 时 间 可 适当 延长 。 
4. 红色 黄 铜 无 缝 管 (摘自 СВ/Т 26290--2010) 饰 及 其 他 类 似 用 途 的 红色 黄 铜 无 颖 管 。 
本 标准 适用 于 管道 工程 、 锅 炉 连 接管 道 、 建 筑 装 1) 牌号 、 状 态 、 规 格 ( 见 表 4-251) 。 
表 4-251 管材 的 牌号 、 状 态 、 规 格 
规格 /mm(in) 
牌号 状态 壁 厚 
外 径 长 度 
A 型 (普通 强度 ) B 型 (高 强度 ) 
š 软 态 (M) 10.3(0.405) ~ 1.57(0. 062) ~ 2. 54(0. 100) ~ <7000(276.482) 
Р (Ү,) 324( 12. 750) 9.52(0.375) 12.7(0. 500) ç: : 
注 : 经 供需 双方 协商 ， 可 提供 其 他 规格 的 管材 。 
2) 标记 示例 。 26290--2010 

















产品 标记 按 产 品名 称 、 牌 号 、 状 态 、 精 度 等 级 、 
规格 和 标准 编号 的 顺序 表示 。 标 记 示 例如 下 : 
用 H85 制造 的 、 软 状态 、 普 通 精 度 、 


H85 制造 的 、 半 硬 状态 、 高 精度 、 外 径 为 
42. 2mm 、 壁 厚 为 4.93mm 的 圆 管 标记 为 : 
管 Н85Ү, 高 $42.2x4.93 GB/T 26290—2010 








外 径 为 





















































































































































注 : 管材 其 他 的 外 径 和 壁 厚 要 求 





























供需 双方 协商 确定 。 











21. 3mm、 壁 厚 为 2.72mm、 定 尺 长 度 为 3000mm АЈ | 3) 外 径 和 壁 厚 及 其 允许 偏差 ( 见 表 4-252~ 表 
管 标 记 为 : 4-253), 
管 H85M $21.3 x 2.72 x 3000 GB/T 
表 4-252 外 径 和 壁 厚 及 其 允许 偏差 [单位 : mm (in)] 
外 径 壁 厚 壁 厚 
公称 允许 偏差 允许 偏差 
каф 4 平均 外 径 公称 壁 厚 - == 公称 壁 厚 = 
рм 公称 外 径 БЕЗГЕ 普通 精度 高 精度 普通 精度 高 精度 
A 型 (普通 强度 ) B 型 (高 强度 ) 
1/8 | 10.3(0.405) | -0.10(0.004) | 1.57(0.062) +0. 10(0.004) | 2.54(0. 100) +0. 15(0. 006) 
1/4 | 13.7(0.540) | -0. 10(0. 004) | 2.08(0.082) +0. 13(0. 005) | 3.12(0.123) +0. 18(0. 007) 
3/8 | 17.100. 675) |-0.13(0.005) | 2. 29(0. 090) +0. 13(0. 005) | 3. 23(0. 127) +0. 18(0. 007) 
公称 壁 公称 壁 
1⁄2 | 21.3(0.840) | -0.13(0.005) | 2.72(0.107) +0. 15(0.006) | 3.78(0. 149) р %0.20(0. 008) 
3/4 | 26.7(1.050) | –0. 15(0. 006) | 2.90(0. 114) елі +0. 15(0. 006) | 3. 99(0. 157) елі +0. 23(0. 009) 
1 33.4(1.315) | –0. 15(0. 006) | 3.20(0. 126) +0. 18(0. 007) | 4. 62(0. 182) +0. 25(0.010) 
ІМ | 42.2(1.660) | –0. 15(0. 006) | 3.71(0. 146) +0. 20(0. 008) | 4. 93(0. 194) +0. 25(0.010) 
1% | 48.3(1.900) | –0. 15(0. 006) | 3.8100. 150) +0. 20(0. 008) | 5. 16(0. 203) +0. 28(0.011) 
2 60.3(2.375) | 0. 20(0. 008) | 3.96(0. 156) +0. 23(0. 009) | 5.6100. 221) +0. 30(0. 012) 
2М | 73.0(2.875) | 0.2000. 008) | 4. 75(0. 187) +0. 25(0. 010) | 7. 1100. 280) +0. 38(0. 015) 
3 88.9(3.500) |-0.25(0.010) | 5.56(0.219) +0. 30(0. 012) | 7.72(0. 304) +0.41(0.016) 
3% | 10204. 000) | 0. 25(0. 010) | 6. 35(0. 250) +0. 33(0.013) | 8. 15(0.321) | 公称 壁 1+0. 43(0. 017) 
4 114(4. 500) | –0.30(0.012) | 6. 35(0. 250) сока +0. 36(0. 014) | 8. 66(0. 341) 厚 的 “|+0.46(0.018) 
5 141(5.562) | -0.36(0.014) | 6.35(0.250) 2. +0. 36(0. 014) | 9.52(0.375) %10% 1+0. 48(0.019) 
6 168(6. 625) |-0.41(0.016) | 6. 35(0. 250) +0. 36(0. 014) | 11.100. 437) +0. 69(0. 027) 
8 219(8. 625) | –0. 51(0. 020) | 7. 92(0.312) +0. 56(0. 022) | 12.7(0. 500) +0. 89(0. 035) 
10 | 273(10.750) |0. 56(0. 0220) 9. 27(0. 365) +0. 76(0. 030) | 12.700. 500) +1.0(0. 040) 
12 | 324(12.750) |-0.61(0.024) | 9. 52(0. 375) +0. 76(0. 030) - нЕ = 
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- 438. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 














2) 铜 及 铜 合 金 线 材 的 尺寸 及 允许 偏差 。 见 表 4-261~ 表 4-263。 
表 4-261 圆 形 线材 的 直径 及 其 允许 偏差 (摘自 GBAT 21652 一 2008) (单位 : mm) 





























公称 直径 = ын = 

较 高 级 普通 级 
0.05-0.1 +0. 003 +0. 005 
>0.1-0.2 +0. 005 +0. 010 
>0.2-0.5 +0. 008 +0. 015 
>0.5-1.0 +0.010 +0. 020 
>1.0~3.0 +0. 020 +0. 030 
>3.0~6.0 +0. 030 +0. 040 
>6.0~13.0 +0. 040 +0. 050 








注 : 1. 经 供需 双方 协商 ， 可 供应 其 他 规格 和 允许 偏差 的 线材 ， 具 体 要 求 应 在 合同 中 注 明 ， 否 则 按 普通 级 供 货 。 
2. 线材 偏差 等 级 须 在 订货 合同 中 注 明 ， 否 则 按 普通 级 供 货 。 
3. 需 方 要 求 单 向 偏差 时 ， 其 值 为 表 中 数值 的 2 倍 。 






























































表 4-262 正方 形 、 正 六 角形 线材 的 对 边 距 及 其 允许 偏差 (摘自 GB/T 21652--2008) 
(单位 : mm) 
对 边 в == С = 截面 形状 
<3.0 +0. 030 +0. 040 
>3.0-6.0 +0. 040 +0. 050 
>6.0~ 13.0 +0. 050 +0. 060 
注 : 1. 经 供需 双方 协商 ， 可 供应 其 他 规格 和 允许 偏差 的 线材 ， 具 体 要 求 应 在 合同 中 注 明 。 











2. 线材 偏差 等 级 须 在 订货 合同 中 注 明 ， 否 则 按 普通 级 供 货 。 
3. 需 方 要 求 单 向 偏差 时 ， 其 值 为 表 中 数值 的 2 倍 。 


% 4-63 正方形 、 正 六 角形 线材 的 圆 角 半径 (摘自 GB/T 21652--2008) (单位 : mm) 
对 ЛШ 距 <2 >2-4 >4-6 >6-10 >10-13 




















圆 角 半径 г <0.4 <0.5 <0.6 <0.8 <1.2 








3) 铜 及 铜 合金 线材 的 力学 性 能 见 表 4-264。 






























































表 4-264 线材 的 室温 纵向 力学 性 能 (摘自 GB/T 21652--2008) 
т = Ж £ 直径 (对 边 距 )/ 抗 拉 强度 R,/ 伸 长 率 ыш 

mm MPa (%) 
M 0.05-8.0 255 z 25 

ен x: 0.05-4.0 > 345 
>4.0-8.0 >310 三 10 
0.05~0.3 > 195 =15 
>0.3-1.0 > 195 三 20 
тә М >1.0-2.5 >205 >25 
тз >2.5-8.0 >205 =30 

Ү, 0. 05 ~ 8.0 255-365 

Y 0.05-2.5 = 380 

>2.5-8.0 = 365 
0.05-0.25 z 345 三 18 
>0.25-1.0 >335 >22 
H62 M >1.0-2.0 > 325 三 26 
H63 >2.0-4.0 >315 三 30 
>4.0-6.0 =315 三 34 
>6.0-13.0 三 305 三 36 









































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 : 439. 
(Ж) 
в в 状 € 直径 (对 边 距 )/ 抗 拉 强 度 R.Z Д А оо 
mm MPa (%) 
0.05-0.25 三 360 =8 
>0.25~1.0 >350 三 12 
ү, >1.0-2.0 三 340 218 
>2.0-4.0 >330 三 22 
>4.0~6.0 三 320 三 26 
>6.0-13.0 2310 230 
0. 05-0. 25 2380 ж5 
>0.25-1.0 三 370 >8 
Y, >1.0-2.0 三 360 210 
>2.0-4.0 2 350 215 
>4.0-6.0 > 340 三 20 
>6.0~13.0 2 330 >25 
0. 05-0. 25 2 430 
>0.25-1.0 三 410 4 
ү, >1.0-2.0 2 390 >27 
>2.0-4.0 三 375 210 
H62 >4.0-6.0 >355 >12 
H63 >6.0-13.0 2350 214 
0. 05-0. 25 590-785 
>0.25-1.0 540-735 
ү, >1.0-2.0 490-685 
>2.0-4.0 440-635 
>4.0-6.0 390-590 
>6.0-13.0 360-560 
0.05-0.25 785-980 
>0.25-1.0 685-885 
А >1.0-2.0 635-835 
>2.0-4.0 590-785 
>4.0-6.0 540-735 
>6.0-13.0 490-685 
0.05-0.25 三 850 
>0.25~1.0 三 830 
>1.0~2.0 三 800 
>2.0~4.0 2 770 
0. 05-0. 25 2 335 18 
>0.25-1.0 >325 三 24 
>1.0~2.0 三 315 三 28 
ч >2.0-4.0 2 305 三 32 
>4.0~6.0 三 295 235 
>6.0-13.0 三 285 240 
0. 05-0. 25 2 350 210 
H65 >0.25-1.0 三 340 215 
Y, >1.0-2.0 2 330 220 
>2.0-4.0 三 320 三 25 
>4.0~6.0 2310 >28 
>6.0-13.0 三 300 三 32 
0. 05~ 0. 25 三 370 =6 
Ү, >0.25-1.0 2360 210 
>1.0-2.0 2 350 212 





























































































































































































































. 440. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
Т = 状 Ж 直径 (对 边 距 )/ 抗 拉 强度 R.Z 伸 长 率 А оо 
mm MPa (%) 
>2.0-4.0 >340 >18 
Y, >4.0-6.0 = 330 >22 
>6.0-13.0 三 320 >28 
0. 05-0. 25 2410 
>0.25-1.0 >400 4 
Е >1.0-2.0 2390 =7 
5 >2.0-4.0 >380 >10 
>4.0-6.0 >375 >13 
>6.0- 13.0 2360 >15 
0. 05-0. 25 540-735 
>0.25-1.0 490-685 
Y, >1.0-2.0 440-635 
Н65 >2.0-4.0 390-590 
>4.0-6.0 375-570 
>6.0-13.0 370-550 
0.05-0.25 685-885 
>0.25-1.0 635-835 
>1.0-2.0 590-785 
š >2.0-4.0 540-735 
>4.0-6.0 490-685 
>6.0-13.0 440-635 
0.05-0.25 = 830 
>0.25~1.0 >810 
т >1.0-2.0 = 800 
>2.0~4.0 >780 
0. 05~ 0. 25 >375 18 
>0.25-1.0 2 355 >25 
>1.0-2.0 >335 >30 
ч >2.0-4.0 >315 >35 
>4.0-6.0 2 295 240 
>6.0-8. 5 2275 245 
0. 05-0. 25 > 385 >18 
>0.25-1.0 2365 >20 
ү, >1.0-2.0 = 350 >24 
>2.0-4.0 2 340 >28 
>4.0-6.0 >330 >33 
H68 >6.0-8.5 2 320 >35 
Н70 0.05-0.25 > 400 >10 
>0.25-1.0 = 380 > 15 
ү, >1.0-2.0 2 370 >20 
>2.0-4.0 2 350 >25 
>4.0-6.0 >340 >30 
>6.0-8.5 >330 >32 
0. 05-0. 25 2410 
>0.25-1.0 2390 5 
ү, >1.0-2.0 >375 >10 
>2.0-4.0 2 355 >12 
>4.0-6.0 2 345 214 
>6.0-8.5 = 340 >16 

















第 4 章 ”机 械 工 程 常用 材料 . 441. 







































































































































































(Ж) 
ш ов йо 直径 (对 边 距 )/ 抗 拉 强度 R,/ 伸 长 率 4ioomm 
mm MPa (%) 
0.05- 0. 25 540-735 
>0.25-1.0 490-685 
Y, >1.0-2.0 440--635 
>0.2-4.0 390-590 
>4.0-6.0 345-540 
>6.0-8.5 340-520 
0.05-0.25 735-930 
нев >0.25-1.0 685-885 
е u >1.0-2.0 635-835 
>2.0-4.0 590-785 
>4.0-6.0 540-735 
>6.0-8.5 490-685 
0.1-0.25 => 800 
>0.25-1.0 =780 
Т >1.0-2.0 >750 
>2.0-4.0 >720 
>4.0-6.0 = 690 
M 0.05-12.0 = 320 =20 
H80 Y; 0.05-12.0 2 540 
Ү 0. 05 ~ 12.0 = 690 
M 0.05-12.0 = 280 =20 
H85 Y; 0.05-12.0 >455 
Ү 0.05-12.0 三 570 
M 0.05~12.0 三 240 三 20 
H90 Ү, 0. 05 ~ 12.0 > 385 
Ж. 0.05-12.0 >485 
М 0.05-12.0 三 220 三 20 
H96 Y; 0.05- 12.0 = 340 
Ү 0. 05 ~ 12.0 2420 
0.5-2.0 三 345 225 
M >2.0-4.0 >335 >28 
>4.0-6.0 >325 三 30 
0.5-2.0 390-590 
НРЬ59-1 Y; >2.0-4.0 390-590 
>4.0-6.0 375-570 
0.5-2.0 490-735 
Y >2.0-4.0 490-685 
>4.0-6.0 440-635 
1.0-2.0 >385 
ү, >2.0-4.0 > 380 
>4.0-6.0 > 370 
НРҺ59-3 >6.0-8.5 = 360 
1.0-2.0 = 480 
ү >2.0-4.0 三 460 
>4.0~6.0 三 435 
>6.0-8.5 >430 
0.5-2.0 >390 =10 
өрім ү, >2.0-4.0 三 380 >10 
Ы >4.0-6.0 2 375 2 15 
>6.0-8.5 三 365 2 15 
















































































































































































. 442. 机 械 设计 师 手 册 ( + JE) 
( 续 ) 
ж 5 £ 直径 (对 边 距 )/ 抗 拉 强 度 R.Z 伸 长 率 А оо 
mm MPa (%) 
0.5~2.0 2 520 
HPkG1:4 т >2.0-4.0 = 490 
>4.0-6.0 三 465 
>6.0-8.5 >440 
ШЕТЕН Y, 0.5-6.0 410-540 =12 
Ү 0.5-6.0 450-560 
0.5-2.0 >305 =32 
M >2.0-4.0 2 295 2 35 
>4.0-6.0 =285 =35 
НРЬ63-3 0.5-2.0 390-610 =3 
Y; >2.0-4.0 390-600 三 4 
>4.0-6.0 390-590 三 4 
Y 0.5-6.0 570-735 
0.5-2.0 2315 15 
M >2.0-4.0 = 305 =20 
HSn60-1 >4.0-6.0 =295 >25 
Н5п62-1 0.5-2.0 590-835 
Ү >2.0-4.0 540-785 
>4.0-6.0 490-735 
Ү, 0.8-12.0 > 330 >10 
HSb60-0. 9 
Y 0.8-12.0 = 380 =5 
Y; 0.8-12.0 >380 >8 
HSb61-0. 8-0. 5 
Ү 0.8-12.0 = 400 =5 
Y, 0.8-12.0 >350 =8 
HBi60- 1.3 
Y 0.8-12.0 2400 三 5 
M 0.5~6.0 400~550 三 25 
Ya 0.5~6.0 450~600 三 18 
НМп62-13 Y; 0.5-6.0 500 ~ 650 212 
Y, 0.5-6.0 550-700 
Y 0.5-6.0 2650 
u 0.1-1.0 - =35 
>1.0-8.5 >45 
0.1-1.0 480-680 
>1.0-2.0 450-650 三 10 
Y. >2.0-4.0 420-620 =15 
>4.0-6.0 400-600 >20 
QSn6. 5-0. 1 >6.0-8.5 380-580 =22 
QSn6. 5-0. 4 0.1-1.0 540-740 
(0517-0. 2 >1.0-2.0 520-720 
05п5-0. 2 7; >2.0-4.0 500-700 三 4 
QSi3-1 >4.0-6.0 480-680 = 
>6.0-8.5 460-660 三 10 
0.1~1.0 750-950 
>1.0-2.0 730-920 
Y, >2.0-4.0 710-900 
>4.0-6.0 690-880 
>6.0-8.5 640 ~ 860 


























































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 · 443 · 
(Ж) 
牌号 £ 直径 (对 边 距 )/ 抗 拉 强 度 R.Z ІН ЖА рыш 
mm MPa (%) 
QSn6. 5-0. 1 0.1-1.0 880-1130 
0516. 5-0. 4 >1.0-2.0 860-1060 
057-0. 2 Y >2.0-4.0 830-1030 
0515-0. 2 >4.0-6.0 780-980 
QSi3-1 >6.0-8.5 690-950 
Ж 0.1-1.0 = 35 
>1.0-8.5 >45 
0.1-1.0 460-580 >5 
>1.0-2.0 420-540 >10 
Y; >2.0-4.0 400-520 >20 
>4.0-6.0 380-480 >25 
>6.0-8.5 260-450 
0.1-1.0 500-700 
>1.0-2.0 480-680 
Ү, >2.0-4.0 450-650 
QSn4-3 >4.0-6.0 430-630 
>6.0-8.5 410-610 
0.1-1.0 620-820 
>1.0-2.0 600-800 
Y, >2.0-4.0 560-760 
>4.0-6.0 540-740 
>6.0-8.5 520-720 
0.1-1.0 880-1130 
К >1.0-2.0 860-1060 
>2.0-4.0 830-1030 
>4.0-6.0 780-980 
ТҰТ Y; 0.1-8.5 >360 >12 
Y 0.1-8.5 >420 >10 
0.5-1.0 2365 >28 
и >1.0-2.0 >360 >32 
>2.0-4.0 2350 235 
>4.0-6.0 2345 236 
0.5-1.0 630-780 >25 
ү, >1.0-2.0 600-750 >30 
>2.0-4.0 580-730 >32 
>4.0-6.0 550-700 >35 
0.5-1.0 770-910 >3 
s >1.0-2.0 740-880 >6 
05п15-1-1 >2.0-4.0 720-850 >8 
>4.0-6.0 680-810 >10 
0.5-1.0 800-930 >1 
© >1.0-2.0 780-910 >2 
>2.0-4.0 750-880 >2 
>4.0-6.0 720-850 >3 
0.5-1.0 850-1080 
>1.0-2.0 840-980 
ж >2.0-4.0 830-960 
>4.0-6.0 820-950 




































































































































































































































































. 444 · 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
( 续 ) 
" 号 m Ж 直径 ( 对 边 距 )/ 抗 拉 强度 R.Z ІН А ыш 
mm MPa (%) 
ү, 1.0-6.0 > 550 >8 
ОА17 
1.0-6.0 >600 >4 
0.6-1.0 
>1.0-2.0 > 580 
QA19-2 Y 
>2.0-5.0 >2 
>5.0-6.0 > 530 >3 
CYS 1.0-6.0 >420 >9 
QCrl.QCrl-0. 18 
25ү >6.0-12.0 >400 >1 
М 0.5-6.0 400-600 >25 
QCr4. 5-2. 5-0. 6 
СҮ5,С5Ү 0.5-6.0 550-850 
М 0.1-6.0 >275 >20 
0.1-0.5 590-880 
QCdl 
Y >0.5-4.0 490-735 
>4.0-6.0 470-685 
0.1-0.5 >20 
М >295 
>0.5-6.0 >25 
В19 
к 0.1-0.5 590-880 
>0.5-6.0 490-785 
ч 0.1-1.0 >450 > 15 
>1.0-6.0 >400 >18 
ВЕе10-1-1 
У 0.1-1.0 >780 
>1.0-6.0 > 650 
0.1-0.5 20 
М >345 
>0.5-6.0 >25 
ВЕе30- 1-1 
У 0.1-0.5 685-980 
>0.5-6.0 590-880 
т. 0.05-1.0 >440 12 
>1.0-6.0 >390 >20 
BMn3- 12 
0.05-1.0 >785 
>1.0-6.0 >685 
0.05-0.20 15 
М >0.20-0. 50 =390 >20 
>0.50-6.0 >25 
BMn40-1. 5 
0.050. 20 685-980 
Y >0.20-0. 50 685-880 
>0.50-6.0 635-835 
0.1-0.2 15 
>0.2-0.5 >20 
М >320 
>0.5-2.0 >25 
>2.0-8.0 >30 
0.1-0.2 400-570 >12 
BZn9-29 % >0.2-0.5 380-550 三 16 
BZn12-26 ° >0,5-2.0 360-540 >22 
>2.0-8.0 340-520 >25 
0.1-0.2 420-620 >6 
К >0.2-0.5 400-600 > 
4 >0.5-2.0 380-590 >12 
>2.0-8.0 360-570 >18 





































































































































































































第 4 章 机械 工程 常用 材料 - 445. 
(2%) 
РА = Ж = 直径 (对 边 距 )/ 抗 拉 强度 R.Z 伸 长 率 оо 
mm MPa (%) 
0.1-0.2 480-680 
y. >0.2-0.5 460-640 >6 
>0.5-2.0 440 ~ 630 29 
>2.0-8.0 420-600 >12 
0.1-0.2 550-800 
>0.2-0.5 530-750 
Г Е >0.5-2.0 510-730 
ы >2.0-8.0 490-630 
0.1-0.2 680-880 
Т >0.2-0.5 630-820 
>0.5-2.0 600-800 
>2.0-8.0 580-700 
T 0.5-4.0 2720 
0.1-0.2 15 
қ: >0.2-0.5 БЕ? >20 
>0.5-2.0 >25 
>2.0-8.0 >30 
0.1-0.2 450-600 >12 
ү, >0.2-0.5 435-570 >15 
>0.5-2.0 420-550 >20 
>2.0-8.0 410-520 >24 
0.1-0.2 470-660 >10 
Y, >0.2-0.5 460-620 >1 
>0.5-2.0 440-600 >14 
>2.0-8.0 420-570 >16 
КЕКТІ 0.1-0.2 510-780 
КОМИ! u >0.2-0.5 490-735 
Е >0.5-2.0 440-685 
>2.0-8.0 440-635 
0.1-0.2 620-860 
ү, >0.2-0.5 610-810 
>0.5-2.0 595—760 
>2.0-8.0 580-700 
0.1-0.2 735-980 
қ 0.2-0.5 735-930 
>0.5-2.0 635-880 
>2.0-8.0 540-785 
0.5-1.0 2750 
T >1.0-2.0 2740 
>2.0-4.0 >730 
0.1-0.2 >12 
0.2-0.5 >16 
М 2 440 
>0.5-2.0 >23 
В7122.16 >2.0-8.0 >28 
В7125-18 0.1-0.2 500-680 =10 
а >0.2-0.5 490-650 >12 
i >0.5-2.0 470-630 >15 
>2.0-8.0 460-600 >18 

















. 446 · 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 











































































































( 续 ) 
ж 5 кож 直径 (对 边 距 )/ 抗 拉 强 度 ІЙ 伸 长 率 А оо 
mm MPa (%) 
0.1~0.2 540~720 
Y, >0.2-0.5 520-690 =6 
>0.5-2.0 500-670 =8 
>2.0-8.0 480-650 三 10 
0.1~0.2 640-830 
ү, >0.2-0.5 620-800 
5 >0.5-2.0 600-780 
>2.0-8.0 580-760 
КЕНЕТ 0.1-0.2 660-880 
РЕР Y, >0.2-0.5 640-850 
>0.5-2.0 620-830 
>2.0-8.0 600-810 
0.1-0.2 750-990 
>0.2-0.5 740-950 
Y >0.5-2.0 650-900 
>2.0-8.0 630-860 
0.1-1.0 > 820 
Т >1.0-2.0 三 810 
>2.0~4.0 三 800 
M 1.0-6.0 500-650 =20 
Y, 1.0-6.0 550-700 =8 
BZn40-20 Y, 1.0-6.0 600-850 
Y, 1.0-6.0 750-900 
Y 1.0-6.0 800-1000 
ТЕ: 1. 伸 长 率 指标 均 指 位 伸 试 样 在 标 距 内 断裂 值 。 
2. 经 供需 双方 协商 可 供应 其 余 规格 、 状 态 和 性 能 的 线材 ， 具 体 要 求 应 在 合同 中 注 明 。 








3. 直径 0.3~0. 5mm 的 硅 青 铜 线材 和 硬 态 锡 青 铀 线材， 应 进行 反复 弯曲 试验 ,弯曲 次 数 应 不 少 于 ЗК, 弯曲 处 不 产 
生 裂 纹 。 
4. 用 做 弹簧 的 锡 青 铜 线材 和 硅 青铜 线材 ， 应 进行 缠绕 试验 ， 于 线材 两 倍 直径 的 圆柱 体 上 缠绕 10 |, 

5. 当 用 户 要 求 并 在 合同 中 注 明 时 ， 镜 黄 铜 和 包 黄 铜 线 应 进行 脱 锌 腐蚀 性 能 的 试验 。 牌 号 为 HSb60-0.9，HSb61-0. 8- 
0.5, HBi60-1.3 的 铜 线 ,平均 失 锌 层 的 深度 不 应 大 于 0. 15mm。 如 用 户 不 要 求 ， 供 方 可 不 进行 此 项 试验 ,但 应 保 
证 符合 本 条 规定 。 


.1.8 铜 及 铜 合金 扁 线 ( 见 表 4-265~ 表 4-272) 
表 4-265 产品 的 牌号 、 状 态 、 规 格 (摘自 GB/T 3114-2010) 














































































































牌 号 状 态 规格 (厚度 x 宽度 )/mm 

T2 ТО TP2 (М) IE ( Y) (0.5-6.0)х(0.5-15.0) 

Н62,Н65,Н68,Н70,Н80,Н85,Н90В 软 (M) . 半 硬 (Y, ) B ( Y) (0.5~6.0)x(0.5~15.0) 

НРЬ59-3,НРЬ62-3 ЕЕ (Ү,) (0.5-6.0)х(0.5-15.0) 

НВ160-1. 3 Н5Һ60-0. 9 
3: ` ы р Y. ыр s. 

бетен кентай 半 硬 (Y，) (0.5~6.0)x(0.5~12.0) 

ааа ы 软 (M) . 半 硬 (Y,) (Үү) (0.5-6.0)х(0.5-12.0) 
05п5-0. 2 

0514-3 ‚053-1 硬 (Y) (0.5~6.0)x(0.5~12.0) 

BZn15-20 .BZn18-20 .BZn22-16 (М) 、 半 硬 (YY,) (0.5~6.0)x(0.5~15.0) 








同 溶 + 冷加工 + 时 效 ( CYS) 、 
固 深 + 时 效 + 冷加工 (CSY) 
Е: 扁 线 的 厚度 与 宽度 之 比 应 在 1 : 1~1 :7 的 范围 ， 其 他 范围 的 扁 线 由 供需 双方 协商 确定 。 


QCr1-0. 18 .QCrl (0.5~6.0)x(0.5~15.0) 





















































































































































































































































































































































第 4 章 机 械 工 程 常用 材料 . 447. 
产品 标记 按 产品 名 称 、 牌 号 、 状 态 、 规 格 和 标准 扁 线 T2M 高 1.0x4.0 GB/T 3114—2010 
编号 的 顺序 表示 。 标 记 示 例如 下 : 示例 2: 用 H65 制造 的 、 硬 状态 、 普 通 精度 、 厚 
示例 1: 用 T2 制造 的 、 软 状态 、 高 精度 、 厚 度 度 为 2. 0mm、 宽 度 为 6. 0mm 的 扁 线 标记 为 : 
为 1. 0mm 、 宽 度 为 4. 0mm 的 扁 线 标记 为 : 扁 线 H65Y 2.0x6.0 GB/T 3114—2010 
表 4-266 H90B 牌号 的 化 学 成 分 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
合金 牌号 主 成 分 成 分 < 
Cu B Zn Ni Fe Si Pb 杂质 总 和 
H90B 89-91 0.05-0.3 余 量 0.5 0. 02 0.5 0. 02 0.5 
EE: 1. 杂质 总 和 为 表 中 所 列 杂 质 元 素 实 测 值 总 和 。 
2. 表 中 用 “ 余 量 ” 表 示 的 元 素 含 量 为 100% 减 去 表 中 所 列 元 素 实测 值 所 得 
表 4-267 扁 线 对 边 距 及 其 允许 偏差 (单位 : mm) 
_ 允许 偏差 ,+ 
牌 ”号 БЕЛ. - 
普通 级 高 级 
0.5-1.0 0.02 0.01 
Т2.Т01,ТР2,Н62,Н65,Н68,Н70, >1.0-3.0 0. 03 0.015 
Н80,Н85,Н90В,НРЬ59-3,НРЬ62-3, >3.0-6.0 0. 03 0. 02 
НВ160-1. 3, Н5Һ60-0. 9 .HSb61-0. 8-0. 5 >6.0-10.0 0.05 0.03 
>10.0 0.10 0. 07 
0.5-1.0 0. 03 0. 02 
QSn6. 5-0. 1 „0816. 5-0. 4 .QSn4-3 ‚0513-1, >1.0-3.0 0.06 0.03 
05п7-0. 2 .QSn5-0. 2 .BZn15-20. >3.0-6.0 0.08 0.05 
BZn18-20 .BZn22-16 .QCr1-0. 18 .QCr1 >6.0-10.0 0.10 0.07 
>10.0 0.18 0.10 
注 : 1. 经 供需 双方 协商 ， 可 供应 其 他 规格 和 允许 偏差 的 扁 线 ， 具 体 要 求 应 在 合同 中 注 明 。 
2. 扁 线 偏差 等 级 须 在 订货 合同 中 注 明 ， 否 则 按 普通 级 供 货 。 
3. 当 用 户 要 求 扁 线 单 向 入 ру, 厚度 篇 差 为 表 中 数值 的 规定 ， 宽 度 偏差 为 表 中 数值 的 2 倍 。 
表 4-268 扁 线 的 侧面 弯曲 度 (单位 : mm) 
扁 线 宽度 侧面 弯曲 度 
0.5-5.0 10( 在 任意 2000mm 长 度 上 ) 
>5.0 15( 在 任意 2000mm 长 度 上 ) 
ж 4-269 扁 线 圆 角 半径 (单位 : mm) 
尖 角 方 角 圆 角 
厚度 1 <5.0 <1.5 >1.5~5.0 >5.0 3.0~5.0 
圆 角 半径 г =0.08 =0.3 =0.4 <1.0 <1.0 
表 4-270 扁 线 圆 边 曲 率 半径 (单位 : тт) 
|А 01 全 圆 边 
厚度 上 <5.0 三 0.5 
圆 边 曲率 半径 R <1.25t <0.75t 























































































































- 448. 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 
表 4-271 铜 及 铜 合金 扁 线 边 棱 形 状 
形状 特点 圆 角 Л) 全 圆 边 
А 
Л ЕЛА 
示意 图 
A 
А š с қ 圆 角 的 圆 弧 不 一 定 正切 于 
т 圆 角 的 圆 弧 不 一 定 正切 于 "4”| 圆 边 的 贺 弧 应 与 产品 轴线 对 称 ，| aan ровии 
“ 点 , 角 “4" 点 应 圆滑 过 湾 角 *4" 点 应 圆滑 过 渡 оныд г 
ү — А М | х A БАЛМІЯІН АР ағаға асы 
ü 角 “4" 点 应 圆滑 过 渡 
表 4-272 扁 线 的 室温 纵向 力学 性 能 
抗 拉 强 度 R. ЖК А оо 
牌 号 状态 对 边 距 /mm /MPa (%) 
三 
M 0.5~15.0 175 25 
Т2.Т01,ТР2 
Y 0.5-15.0 325 — 
М 0.5-15.0 295 25 
Н62 Yo 0.5-15.0 345 10 
Ү 0.5-15.0 460 — 
M 0.5-15.0 245 28 
Н68 .H65 Y; 0.5-15.0 340 10 
Y 0.5-15.0 440 е 
М 0.5-15.0 975 32 
Н70 
Y; 0.5-15.0 340 15 
M 0.5-15.0 240 28 
Н80,Н85,Н90В Y; 0.5-15.0 330 6 
Ү 0. 5~ 15. 0 485 == 
НРЬ59-3 Y; 0.5-15.0 380 15 
HPb62-3 Үү; 0.515. 0 420 8 
HSb60-0. 9 ү, 0.5-12.0 330 10 
HSb61-0. 8-0. 5 Y, 0.5-12.0 380 8 
НВ160-1. 3 Y; 0.5-12.0 350 8 
QSn6. 5-0. 1、 M 0.5~12.0 370 30 
0516. 5-0.4、 Y, 0.5-12.0 390 10 
QSn7-0. 2 .QSn5-0. 2 Y 0.5-12.0 540 __ 
QSn4-3 ‚0513-1 Y 0.5-12.0 735 — 
BZn15-20 .BZn18-20. M 0.5-15.0 345 25 
BZn22-18 Y; 0.5-15.0 550 — 
Сг1-0.18,ОСг1 сз 0.5-15.0 400 10 
0С11-0. 18 .QCr Csy .5~15. 











注 : 经 双方 协商 可 供 其 他 力学 性 能 的 扁 线 ， 具 体 要 求 应 在 合同 中 注 明 。 
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4.4.1.9 铜 及 铜 合金 拉 制 棒 ( 见 表 4-273~ 表 4-280) 见 表 4-273 和 表 4-274。 





















































































































































(1) 铜 及 铜 合金 拉 制 棒 的 牌号 、 状 态 和 规格 
表 4-273 铜 及 铜 合金 拉 制 棒 的 牌号 、 状 态 和 规格 (摘自 СВ/Т 4423—2007) 
直径 (或 对 边 距 离 )/mm 
Ja JÉ Pë 
六 角形 棒 м 
; Y( 硬 ) 
T2 .T3 .TP2 .H96 .TU1 TU2 3-80 3-80 
M( 软 ) 
H90 Y( 硬 ) 3~40 
ҮС) 
Н80,Н65 I 3-40 
M( X) 
Y,( `B ) 3-80 
Н68 
M( K) 13-35 
H62 Y,( 半 硬 ) 3~80 3~80 
HPb59-1 Y,( 半 硬 ) 3~80 3~80 
H63 .HPb63-0.1 Y( 半 硬 ) 3~40 
HPb63-3 ҮЙЕ) 930 3~80 
I Ys( 半 硬 ) 3-60 Я 
HPb61-1 Y,( EB ) 3-20 
НЕе59-1-1,НЕе58-1-1,Н5п62-1,НМп58-2 Ү(Ш) 4-60 
086. 5-0. 1 .QSn6. 5-0. 4 .QSn4-3 .QSn4-0.3、 
(0513-1 ,0А19-2,0А19-4,0А10-3-1. 5,02:0.2, Ү(Ш) 4-40 
QZr0. 4 
Y( 硬 ) 
QSn7-0. 2 4-40 
T( 特 硬 ) 
QCdl ЖҮРЕ? 4-60 
M( 软 ) 
QCr0. 5 ТИЕ) 4-40 
i M( K) 
QSil.8 Y( 硬 ) 4-15 
В Y( 硬 ) 
BZn15-20 { 4-40 
M( 软 ) 
T( 特 硬 ) 
BZn15-24-1.5 Y( 硬 ) 3-18 
M( X) 
Y( 硬 ) 
BFe30-1-1 | 16—50 
M( 软 ) 
BMn40-1.5 Ү(Ш) 7-40 
注 : 经 双方 协商 ， 可 供 其 他 规格 棒 材 ， 具 体 要 求 应 在 合同 中 注 明 。 
Ж 4-274 矩形 棒 截 面 的 宽 高 比 
高 度 /mm 宽度 /高 度 < 
<10 2.0 
>10- <20 3.0 
>20 3.5 
注 : 经 双方 协商 ， 可 供 其 他 规格 棒 材 ， 具 体 要 求 应 在 合同 中 注 明 。 
棒 材 的 不 定 尺 长 度 规定 如 下 : 直径 (或 对 边 距 离 ) 为 50~ 80mm， 供 应 长 度 为 
直径 (或 对 边 距 离 ) 为 3~ 50mm， 供 应 长 度 为 500~5000mm 。 

















1000~5000mm 。 经 双方 协商 ， 直 径 (或 对 边 距离 ) 不 大 于 10mm 
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ШЖМ, жж (ж) Dk e. В 


于 4000mm 。 


定义 或 倍 斥 长 度 应 








长 











在 不 定 尺 范围 内 ， 并 在 合 











ЕНД, 
(2) 标记 示例 
截面 尺寸 。 
1) 
5 20mm. 
№ H62Y, 高 
2) 用 T2 制造 的 、 


р 




















20mm 、 长 度 为 2000mm 


] H62 制造 的 、 











否则 按 不 定 尺 长 度 供 货 。 
图 4-20 所 示 为 铜 及 铜 合金 棒 材 





供 











应 状态 为 Y, 、 高 精 级 、 
长 度 为 2000mm 的 圆 形 棒 ， 标 记 为 : 圆 形 
20х2000 СВ/Т 4423--2007, 
供应 状态 为 M、 高 精 级 、 外 径 


度 不 小 


同 中 


外 








的 方形 棒 ， 标记 为 : 方形 棒 


Т2 Mm 20x2000 СВ/Т 4423 一 2007。 
3) 用 HPb59-1 制造 的 、 供 应 状态 为 Y、 普 通 
度 为 25mm， 宽 度 为 40mm、 长 度 为 2000mm 的 
нн 标记 为 : 矩形 棒 HPb59-1Y 25х40х2000 
СВ/Т 4423--2007, 
4) JH H68 制造 的 、 供 应 状态 为 Y,、 高 精 级 、 对 
边 距 为 30mm、 长 度 为 2000mm 的 六 角形 棒 ， 标 记 为 : 

























































































六 角形 棒 H68 Y, 高 30x2000 СВ/Т 4423--2007, 
(3) 化 学 成 分 “ 棒 材 的 化 学 成 分 应 符合 СВ/Т 
5231 的 规定 。 
(4) 尺寸 及 其 允许 偏差 见 表 4-275~ 表 4-278。 




















ӘДЕ БЕКЕ) 






























































































































































О ЕЗ 方形 棒 矩形 棒 形 棒 
4-20 铜 及 铜 合金 棒 材 截面 尺寸 
表 4-2775 圆 形 棒 、 方 形 棒 和 六 角形 棒 材 的 尺寸 及 其 允许 偏差 (单位 : mm) 
"Л ГА P 方形 棒 或 六 角形 棒 
(或 УЕ) 紫 黄 铜 类 青白 铜 类 J 青白 铜 类 
三 3~ <6 +0. 02 +0. 04 +0. 03 +0. 06 +0. 04 +0. 07 +0. 06 +0. 10 
>6-<10 +0. 03 +0. 05 +0. 04 +0. 06 +0. 04 +0. 08 +0. 08 +0. 11 
>10- <18 +0. 03 +0. 06 +0. 05 +0. 08 +0. 05 +0. 10 +0. 10 +0. 13 
>18 ~ <30 +0. 04 +0. 07 +0. 06 +0. 10 +0. 06 %0,10 %0.10 +0. 15 
>30- <50 %0.08 +0. 10 +0. 09 +0. 10 +0. 12 +0. 13 +0. 13 +0. 16 
>50- <80 +0.10 +0. 12 +0. 12 +0. 15 +0. 15 +0. 24 +0. 24 +0. 30 
EE: 1. 单 向 偏差 为 表 中 数值 的 2 倍 。 
2. 棒 材 直径 或 对 边 距 允 许 偏 差 等 级 应 在 合同 中 注 明 ， 否 则 按 普 通 级 精度 供 货 。 
表 4-276 和 矩形 棒 材 的 尺寸 及 其 允许 偏差 〈 摘 自 GBAT 4423—2007) (单位 : mm) 
ЕЕ ЖЕНЖ ШШЕ: 
22” 高 精 级 普通 级 高 精 级 普通 级 
3 +0. 08 +0.10 +0. 12 +0. 15 
>3~<6 +0. 08 +0.10 +0. 12 +0. 15 
>6- <10 +0. 08 %0.10 +0. 12 +0. 15 
>10- <18 +0.11 +0. 14 +0. 15 +0. 18 
>18~ <30 +0. 18 +0. 21 +0. 20 +0. 24 
>30~ <50 +0. 25 +0. 30 +0. 30 +0. 38 
>50- <80 +0. 30 +0. 35 +0. 40 +0. 50 
注 : 1. 单 向 偏差 为 表 中 数值 的 2 倍 。 
2. 矩形 棒 的 宽度 或 高 度 允 许 偏差 等 级 应 在 合同 中 注 明 ， 否 则 按 普通 级 精度 供 货 。 





棒 材 的 定 尺 或 倍 尺 长 




















度 的 允许 偏差 为 +15mm。 


倍 尺 长 度 应 加 入 锯 切 分 段 时 的 锯 切 量 ， 每 一 锯 切 量 
为 Smm。 
方形 棒 、 和 抢 形 棒 和 六 角形 棒 的 扭 拧 度 ， 按 每 





300mm 不 应 超过 


1° 控 制 (精确 到 度 )。 


























供 货 最 大 长 度 





5000mm， 总 扭 拧 度 不 应 超过 152, 
多 边 形 棒 材 的 横 截 面 的 棱角 处 允许 有 圆 角 ， 其 最 


















































大 圆 角 半径 尺 不 应 超过 表 4-277 的 规定 。 
(5) 铜 及 铜 合金 拉 制 棒 的 力学 性 能 见 表 4-279 
和 表 4-280。 
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表 4-277 方形 、 和 矩形 棱 和 六 角形 棒 材 的 圆 角 半径 (单位 : тт) 
截面 的 名 义 宽 度 3~6 6~10 10~18 18~30 30~50 50~80 
= = >06 ~ кы ~ > ~ 3 >30 ~ > ~ 
(对 边 距离 ) 
圆 角 半径 0.5 0.8 1.2 1.8 2.8 4.0 
5. 此 项 供 方 可 不 检验 ， 但 必须 保证 。 
表 4-278 FEM DJE E (单位 : mm) 
圆 形 棒 
方形 棒 .六 角形 棒 .矩形 棒 
长 度 3-20 >20-80 ыы 
全 长 直 度 每 米 直 度 全 长 直 度 每 米 直 度 全 长 直 度 每 米 直 度 
<1000 2 <1.5 <5 
>1000- <2000 < <2 <8 
>2000- <3000 <6 <3 <4 3 <12 5 
> 3000 <12 <3 <3 <15 <5 
注 : 1. 圆 形 棒 的 圆 度 不 得 超过 其 直径 允许 偏差 之 半 。 
2. 棒 材 端 部 应 锯 切 平整 ， 检 验 断 口 的 端面 可 保留 。 
表 4-279 圆 形 棒 、 方 形 棒 和 六 角形 棒 材 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 4423—2007) 
. 抗 拉 强度 R Z 断后 伸 长 率 А 布 氏 硬度 
Е 直径 .对 边 距 / š РЕ 
牌号 状态 MPa (%) HBW 
mm 
= 
3-40 275 10 
Y 40-60 245 12 
Т2 ТЗ 
60-80 210 16 
М 3-80 200 40 
TU1 TU2 TP2 Y 3-80 
3-40 275 8 
Y 40-60 245 10 
H96 
60-80 205 14 
М 3-80 200 40 
Н90 Y 3-40 330 
Y 3-40 390 
Н80 
М 3-40 275 50 
3-12 370 18 
Y, 12-40 315 30 
H68 
40-80 295 34 
M 13-35 295 50 
Y 3-40 390 
Н65 
М 3-40 295 44 
3-40 370 18 
H62 ү, 
40-80 335 24 
HPb61-1 Y, 3-20 390 11 
3-20 420 12 
НРЬ59-1 Ү, 20-40 390 14 
40-80 370 19 
НРЬ63-0. 1 ў 3-20 370 18 
Н63 I 20-40 340 21 
3-15 490 4 
Y 15-20 450 9 
НРЬ63-3 20-30 410 12 
3-20 390 12 
Ys 
Е 20-60 360 16 








































































































































































































452. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
抗 拉 强 度 R.Z 断后 伸 长 率 4 布 氏 硬度 
күз | 直径 .对 边 距 / ü 7 
牌号 状态 MPa (%) HBW 
mm 
= 
4-40 390 17 
HSn62-1 Y 
40-60 360 23 
4-12 440 24 
HMn58-2 Y 12-40 410 24 
40-60 390 29 
4-40 440 11 
НЕе58-1-1 Y 
40-60 390 13 
4-12 490 17 
НЕе59-1-1 Y 12-40 440 19 
40-60 410 22 
0А19-2 Y 4-40 540 16 
0А19-4 Y 4-40 580 13 
ОАП0-3-1.5 Y 4-40 630 8 
4-12 490 13 
QSi3-1 Y 
12-40 470 19 
0811. 8 Ү 3-15 500 15 
3-12 470 13 
05п6. 5-0. 1 
Y 12-25 440 15 
05п6. 5-0. 4 
25-40 410 18 
Y 4-40 440 19 130-200 
09517-0. 2 
Т 4-40 > 180 
4-12 410 10 
QSn4-0.3 Y 12~25 390 13 
25~40 355 15 
4~12 430 14 
12-25 370 21 
05п4-3 Ү 
25-35 335 23 
35-40 315 23 
Y 4-60 370 5 >100 
QCdl 
M 4~60 215 36 <75 
Y 4~40 390 6 
QCr0.5 
M 4-40 230 40 
0710.2 0710.4 Y 3-40 294 6 130° 
4-12 440 6 
Y 12-25 390 8 
BZn15-20 
25~40 345 13 
M 3~40 295 33 
T 3-18 590 3 
В7һ15-24-1.5 Y 3-18 440 5 
М 3-18 295 30 
Y 16-50 490 
BFe30-1-1 
M 16-50 345 25 
7-20 540 6 
BMn40-1. 5 Y 20-30 490 8 
30-40 440 11 
注 : 直径 或 对 边 距 离 小 于 10mm 的 棒 材 不 做 硬度 试验 。 
@ 此 硬度 值 为 经 湾 火 处 理 及 冷加工 时 效 后 的 性 能 参考 值 。 






















































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 . 453. 
表 4-280 和 矩形 棱 材 的 力学 性 能 
抗 拉 强度 R.Z 断后 伸 长 率 4 
h = 状 态 高 度 /mm MPa (%) 
= 
M 3-80 196 36 
T2 
3-80 245 9 
3-20 335 17 
Н62 Ү, 
20-80 335 23 
5-20 390 12 
HPb59-1 x 
20-80 375 18 
3-20 380 14 
НРЬ63-3 Ү, 
20-80 365 19 
4.4.1.10 易 切 削 铜 合金 棒 ( 见 表 4-281~ 表 4-286) 
表 4-281 产品 的 牌号 、 状 态 、 规 格 (摘自 GB/T 26306—2010) 
[ 径 (或 对 边 
牌 号 状态 直径 (或 对 边 距 ) 长 度 /mm 
/mm 
HPb57-4 .HPb58-2 .HPb58-3 .HPb59-1 .HPb59-2、 半 硬 (Y，,) 、 
3-80 500-6000 
HPb59-3 .HPb60-2 НРҺ60-3,НРҺ62-3, НРҺ63-3 硬 (Y) 
HBi59-1 .HBi60-1. 3 .HBi60-2 
k Ў ` ME BE ( Y Е > 
HMg60-1 .HSi75-3 .HSi80-3 (92) ай 5006000 
半 硬 ( YY, ) 、 
HSb60-0. 9 .HSb61-0. 8-0. 5 4-80 500-6000 
ІШ(Ү) 
HBi60-0. 5-0. 01 .HBi60-0. 8-0. 01, ев (ү,) ГИРЕ 500-5000 
HBi60-1. 1-0. 01 
Г Е 半 硬 (Y 
QTe0.3 .QTe0. 5 .QTe0. 5-0. 008, 半 硬 (Y， ) 、 5625000 
050. 4 .QSn4-4-4.QPb1 ІШ(Ү) 
注 : 1. 直径 (ХӘЛІН) 不 大 于 10mm， 长 度 不 小 于 4000mm 的 棒 材 可 成 盘 ( 卷 ) 供 货 。 
2. 经 双方 协商 ， 可 供 其 他 规格 牌号 的 棒 材 ， 具 体 要 求 应 在 合同 中 注 明 。 
产品 截面 形状 如 图 4-20 所 示 。 标 记 按 产品 名 称 、 通 级 、 高 度 为 25mm、 宽 度 为 40mm、 长 度 为 2000mm 





















































有 牌号、 状态 、 精 度 等 级 、 规 格 和 标准 编号 的 顺序 表 
示 ， 标 记 示 例如 下 : 

示例 1: 用 HPb59-2 制造 的 、 供 应 状态 Y,、 高 精 
级 、 外 径 为 20mm、 长 度 为 2000mm 的 圆 形 棒 ， 标 记 为 : 

[| B° HPb59-2 Y， 高 20 х 2000 СВ/Т 
26306 一 2010 

示例 2: 用 HBi59-1 制造 的 、 供 应 状态 为 Y、 高 








精 级 、 边 长 为 20mm、 长 度 为 2000mm 的 方形 棒 ， 标 
记 为 : 











正方 形 棒 HBi59-1 Ү Р 20x2000 СВ/Т 
26306 一 2010 
示例 3: 用 HSi75-3 制造 的 、 供 应 状态 为 Y, 、 普 

















的 矩形 棒 ， 标 记 为 : 













































































ЖЖ ЖР HSi75-3 Y, 40x25x2000 СВ/Т 
26306 一 2010 

示例 4: 用 QTe0.3 制造 的 、 供 应 状态 为 Y、 高 
精 级 、 对 边 距 为 10mm、 长 度 为 1000mm 的 正六 角形 
Ж, жап Ж: 

正六 角形 棒 0Те0.3 Y 高 10х 1000 СВ/Т 
26306--2010 

ЖОЙ 牌号 为 НРЬ59-1, НРЬ59-3, НРЬ60-2, 
HPb62-3 HPb63-3. QTe0.5. QSn4-4-4 的 化 学 成 分 
应 符合 СВ/Т 5231 中 相应 牌号 的 规定 ， 其 他 牌号 的 化 


学 成 分 应 符合 表 4-282 的 规定 。 


机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 


. 454. 


92% 66 三 3V+nD+d+31 2.1 09) 
°%6`66=#8v+nD+Əl 各 项 和 和 © 
415 57) АТ Ф 

ча ТУНУШ @ 

"再 8+edJ+IN ҚЫЛ ©) 

92 `I>uS+IN+8g+qS>ç0 `0 & H (D 
























































































































































° ll YY HJ lí! € ЖАС А На Е C tiy GY ШАР СС 
И з мозе Нр Уг ‘ЕСА C Hy. ММЧ T ВН I iH 
270 |800 0 |000! <0070 100 == 000 |000-%00| 90-%0 гооо |50001 1070 800 70 1070 ңі 2800 70-< 70910 
170 |00 `0 |с00 `0) <100:0 |тоо — <20070 1000 |5<640-0070 тоого 200 0 |1000] 80070 1070 ну © 70910 
一 0570-0270 1S000~z000 = - 006 766 ғ 7050 
- - - - 621-870. | ес 66ж 1440 
201|Ң% - | Сс1-ғ0 |100(| 01-60 = = = 20 0:59-06< <70-8 0-1945Н 
со | | 一 | 61-60 |тоо 一 一 一 一 一 一 | — |e6'0-S0'0 0 0729-0785 6 `0-09qSH 
сін — == 100| 0-5% = == = = $0 | 一 970 170 0:18-0 6/. £-08!SH 
со) - 一 100| 7<-4% 一 6170-7070| 1°0>uW 一 го | со 170 170 07140 €L £-SL!SH 
5'0 |) 一 == 1020 = = = 05-6 084 | 8'O-£€'O | Е0 | Е0 Z 0 170 0719-0765 I-098WH 
со | 33 | 1070 一 1070 一 一 — $10 '0~010 0 | 521-001) 一 | 一 — 170 6:19-6:8С ТО 70-1 :1-0974Н 
со | 33 1100 — 1070 = 一 一 100-010 0| $6 0-00 | 一 | 一 一 170 6:19-6:8С То 70-8 0-0974Н 
со | 33 | 1070 一 1020 一 一 一 SI0 '0~010 0 | $9 0-50 | — | 一 — 170 SI9~S 85 ТО `0-$ 0-09I9H 
со [| ж | 一 一 1070 = 一 — 一 SE~0T | 6901609 20 170 07290 76< Z-09I9H 
со [ж — — 100 一 一 一 一 Ez~E0 | — | — 170 20 0729-0766 mE T09I9H 
єй | 下 水 | 一 = 1070 — — — — 08-80 | е0 | со 20 170 0709-0:8< І-6ОЯН 
80 | ЖЕ = - 一 一 一 一 | 620 50 SEE~SZ |019~0 85 5-09qdH 
ост | m: 一 一 一 一 一 от | 50 <70 $©-65°1 |009~0 5 Z-6SqdH 
от | m: == - — 一 一 — | S'0 <70 SEE~SZ |0'6S-0 ¿LS 85-8SqdH 
ост | m: - - 一 一 — | S'0 <70 675-<1 |076<-07< Z-8SqdH 
ст | m: — — 一 一 一 |60 <70 с̧с |0:78с-0 95 ғ-1<ч4н 
ШҮ а 
Шын “7 | зү 45 РЭ 16 5 d ә], tg IN US 94 ча nD 
各 
(Я) (WZ 1k 
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表 4-283 棒 材 的 直径 (或 对 边 距 ) 及 其 允许 偏差 (单位 : mm) 
条 径 (或 对 边 距 ) АЖ _ 正方 形 .矩形 .正六 角形 

高 精 级 普通 级 高 精 级 普通 级 

3~6 +0. 02 +0. 04 +0. 04 +0. 07 
>6-12 +0. 03 +0. 05 +0. 04 +0. 08 
>12-18 +0. 03 +0. 06 +0. 05 +0. 10 
>18-30 +0. 04 +0. 07 +0. 06 +0. 10 
>30-~ 50 +0. 08 +0. 10 +0. 10 +0. 13 
>50-80 +0.10 +0. 12 +0. 15 +0. 24 























Е: 当 需 方 有 要 求 时 ， 单 向 偏差 值 为 表 中 数值 的 2 倍 。 































































































34-284 棒 材 的 直 度 (单位 : mm) 
直径 (或 对 边 距 ) 长 度 最 大 弧 深 
Z s: 1000—3000 1.5( 在 任何 1000тт 长 度 上 ) 
е >3000 12( 在 任何 3000mm 长 度 上 ) 
ТҮН 1000 ~ 3000 2( 在 任何 1000mm К Е) 0. 40( 在 总 长 度 的 任 
БК 2> 3000 6.35( 在 任何 3000mm 8 Е) ІН 300mm К Е) 
正方 形 .矩形 .正六 角形 
чер 1000 ~ 3000 4( 在 任何 1000mm 长 度 上 ) 
°° >3000 12.7( 在 任何 3000mm 长 度 上 ) 
1000 ~ 3000 3( 在 任何 1000 тт 长 度 上 ) 
БЕ 23000 9.5( 在 任何 3000mm 长 度 上 ) 
% 4-285 方形 、 和 矩形 和 正六 角形 棒 的 圆 角 半 径 (单位 : mm) 
截面 的 名 义 宽 度 (对 边 距 ) 3-6 >6-12 >12-18 >18-30 >30-50 >50-80 
圆 角 半径 0.5 0.8 1.2 1.8 2.8 4.0 








注 : 此 项 供 方 可 不 检验 ， 但 必须 保证 。 


表 4-286 棒 材 的 室温 纵向 力学 性 能 










































































! А 抗 拉 强 度 R. 伸 长 率 4 
А Ы Жык 直径 (或 对 边 距 ) - 
有 号 状态 /MPa (%) 
/mm 
三 
3~20 350 10 
Y, >20-40 330 15 
ссы >40-80 315 20 
НРЬ58-2, а ш = 
НРЬ58-3 s; 3 
Y >20-40 350 12 
>40-80 320 15 
3-20 420 12 
Ya >20~ 40 390 14 
НРЬ59-1, PER с | 
НРЬ59-2, 320 0 
HPb60-2 š 
Y >20-40 460 7 
>40-80 440 10 
3-20 390 12 
НРЬ59-3, Y; >20-40 360 15 
HPb60-3、 >40~80 330 20 
НРЬ62-3, 2-20 490 
НРЬ63-3 Y 220-420 150 
>40-80 410 12 





































































































. 456 · 机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 
( 续 ) 
| 抗 拉 强度 R. 伸 长 率 4 
| ы \ 直径 (或 对 边 距 ) 
№ 号 态 /МРа (%) 
/mm 
三 
НВ159-1, 3-20 350 10 
НВ160-2, 
НВ160-1.3, Ү, >20-40 330 12 
HMg60-1、 
HSi75-3 >40- 80 320 15 
. 5-20 400 20 
НВ160-0. 5-0. 01, 
НВ160-0. 8-0. 01, Y; >20-40 390 22 
НВ160-1. 1-0. 01 
>40-60 380 25 
4-12 390 8 
Y; >12-25 370 10 
Н5Ь60-0. 9 >25-80 300 18 
HSb61-0. 8-0. 5 4-12 480 4 
Ү >12-25 450 6 
>25-40 420 10 
4-12 430 12 
Ү, 
>12-20 400 15 
QSn4-4-4 
4~ 12 450 5 
y 
>12-20 420 7 
Н5180-3 Ү, 4-80 295 28 
QTe0.3 ,0Те0. 5, Ү, 4-80 260 8 
QTe0. 5-0. 008, 
050.4,ОРЬЫ Y 4-80 330 4 





注 : 矩形 棒 按 短 边 长 分 档 。 


4.4.1.11 


























再 生 铜 及 铜 合金 棒 ( 见 表 4-287 - 224-293) 





直接 利用 铜 及 铜 合金 废料 ， 生 产 出 的 铜 及 铜 合金 产品 。 
表 4-287 产品 的 牌号 、 状 态 、 规 格 (摘自 GB/T 26311 一 2010) 











合金 牌号 ” 产品 状态 直径 (或 对 边 距 ) /mm 长 度 /mm 
RT3 硬 (Y) (М) 





RHPb59-2、RHPb58-2、 
КНРЬ57-3 .RHPb56-4. 


(7) . 挤 制 (R) 、 半 硬 ( Y) 





RHPb62-2-0. 1 





挤 制 (R) 、 半 硬 (YY,) 





500~ 5000 








(0) 牌号 前 面 “R” 取 “receycling” 含 义 ， 表 示 再 


注 : 经 双方 协商 ， 可 供 其 他 规格 棒 材 ， 具 体 要 求 应 在 合同 中 注 明 。 














生 铜 及 铜 合 金牌 号 。 











表 4-288 和 矩形 棒 截 面 的 宽 高 比 











НЕ 宽度 /高 度 
高 度 /mm т” Ж 
= 
=10 2.0 
>10-20 3.0 
>20 3.5 














注 : 经 双方 协商 ， 可 供 其 他 宽 高 比 棒 材 ， 具 体 要求 应 在 合同 中 注 明 。 















































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 -457. 
产品 标记 按 产品 名 称 、 牌 号 、 状 态 、 精 度 、 规 格 矩形 棒 RHPb59-2Y, 高 25x30x3000 СВ/Т 
和 标准 编号 的 顺序 表示 。 棒 材 的 截面 示意 图 见 图 26311 一 2010 
4-20。 示例 3: 用 RHPb56-4 制造 的 、 供 应 状态 为 半 硬 
示例 1: 用 RHPb58-2 制造 的 、 供 应 状态 为 铸 态 、 态 、 直 度 为 高 级 ， 边 长 为 1mm、 长 度 为 3000mm 的 
直 度 为 普通 级 ， 直 径 为 30mm， 长 度 为 3000mm 的 圆 方 棒 标 记 为 : 
棒 材 标记 为 : 正方 形 棒 RHPb56-4Y, 高 15x3000 GBZ/T 
圆 形 棒 RHPb58-2Z 30 x 3000 GB/T 26311 一 2010 
26311 一 2010 示例 4: 用 RT3 制造 的 、 供 应 状态 为 半 硬 态 、 直 
示例 2: 用 RHPb59-2 制造 的 、 供 应 状态 为 半 硬 度 为 普通 级 ， 对 边 距 为 17mm 的 六 角形 棒 、 长 度 为 
态 、 直 度 为 高 级 ， 高 度 为 25mm、 宽 度 为 30mm、 长 3000mm 的 六 角形 棒 ， 标 记 为 : 
度 为 3000mm ЁО ЖЫ М: 六 角形 棒 RT3Y, 17х3000 СВ/Т 26311 一 2010 
表 4-289 ”再生 铜 及 铜 合金 棒 材 的 化 学 成 分 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
组 别 牌号 其 他 杂 
Cu РЬ Ав Fe Sn | FerSn | Ni Zn 4. 
紫铜 RT3 >99. 80 =0.06 - <0.10 0.10 
RHPb59-2 57.0~60.0 1.0~2.5 -- <0.5 = <1.0 <0.5 余 量 <1.0 
RHPb58-2 56.5-59.5 1.0-3.0 — <0.8 -- <1.8 <0.5 余 量 <1.2 
铅 黄 铜 
RHPb57-3 56.0~59.0 2.0~3.5 -- <0.9 -- <2.0 <0.6 余 量 =1.2 
RHPb56-4 54.0~58.0 3.0~4.5 -- <1.0 = 一 <2. 4 <0.6 余 量 = 1, 2 
үз, RHPb62-2-0. 1 | 60.0-63.0 1.7-2.8 0.08-0.15 <0.2 <0.2 - — 余 量 <0.3 
Е: 1. 经 供需 双方 协议 ， 可 供应 其 他 牌号 的 棒 材 。 
2. 其 他 杂质 包括 Al. Si. Мп, Сг, Са, Ав, Sb. Ві 等 元 素 。 
表 4-20 ЕМЕ (或 对 边 距 ) 及 其 允许 偏差 (单位 : mm) 
拉 制 (YY Z 、M) 
公称 直径 (或 对 边 距 ) — — 挤 制 (R) 
09 普通 级 
7~10 +0. 04 +0. 08 
>10-18 +0. 05 +0. 10 +0.3 
>18-30 +0. 06 %0.10 
>30-50 %0.10 +0. 13 
ТТ РГ ЕУ +*1. 0%x 直 径 ( 或 对 边 距 ) 
Е: 1. 单 向 偏差 为 表 中 数值 的 2 倍 。 





2. 棒 材 直 径 人 允许 偏差 等 级 应 在 合同 中 沪 








主 明 ， 否 则 按 普 通 精度 供 


化 
7 

























































































表 4-291 棒 材 的 直 度 (单位 : mm) 

с. — 矩形 棒 方形 棒 .六 角 棒 

全 长 直 度 每 米 直 度 全 长 直 度 每 米 直 度 全 长 直 度 每 米 直 度 
<1000 =2 == =1.5 == =з — 
三 1000~ <2000 <3 == =2 == <8 == 
= 2000 ~ <3000 <6 <3 <4 <3 = 12 =5 
= 3000 <12 <3 <8 <3 = 15 <5 





































































































. 458. 机 械 设 计 师 手册 ( L JR) 
表 4-292 方 棒 、 六 角 棒 的 横 截 面 棱角 处 的 圆 角 半径 (单位 : mm) 
对 边 距 圆 角 半 径 , < 
7-10 0.8 
>10-18 1,2 
>18-30 1.8 
>30-50 2.8 
>50-80 4.0 
注 : 圆 角 半 径 供 方 可 不 作 检 查 ， 但 必须 保证 。 
表 4-22: 棒 材 的 力学 性 能 
抗 拉 强 度 R,/MPa 伸 长 率 А(%) 
Ju 号 状 态 
三 
M 2205 240 
RT3 
Y 2:315 一 
7 >250 -- 
RHPb59-2 R =360 三 12 
Ү, 2360 三 10 
7 2250 == 
КНРЬ58-2 R =360 =7 
Ұз 三 320 三 5 
7 >250 -- 
RHPb57-3 R 一 
Y. >320 =5 
7 >250 — 
RHPb56-4 R — — 
Ү, 三 320 25 
R >250 22. 
RHPb62-2-0. 1 
Y; >300 >20 




















ШЕ. 本 表 规 定之 外 的 状态 或 牌号 ФЕН 





4.4.1.12 铜 及 铜 合金 状态 表示 法 (ML 4-294- Ж 














E 由 供需 双方 协商 确定 。 










































































































































































е 级 状态 个 大 写 的 英文 字母 表示 ， 代 表 产 品 
4-303) (摘自 GB/T 29094—2012) 的 基本 生产 方式 。 
国家 标准 GBZT 29094 一 2012 规定 了 铜 及 铜 合金 在 一 级 状态 后 加 一 位 阿拉 伯 数 字 或 一 个 大 写 英 文 
状态 表示 的 基本 原则 和 方法 ,适用 于 铜 及 铜 合金 字母 表示 二 级 状态 ， 代 表 产 品 功能 或 具体 生产 工艺 。 
制品 。 在 二 级 状态 后 加 1~3 位 阿拉 伯 数 字 表示 三 级 状态 ， 
铜 及 铜 合金 状态 表示 方法 分 三 级 表示 。 代表 产品 的 最 终 成 型 方式 。 
表 4-294 铜 及 铜 合金 的 一 级 状态 表示 方法 
一 级 状态 代号 状态 名 称 说 明 
M 制造 状态 适用 于 通过 铸造 或 热 加 工 的 初级 制造 而 得 到 的 状态 
冷加工 状态 适用 于 通过 不 同 冷加工 方法 及 控制 变形 量 而 得 到 的 状态 
a Saku S Puskay po Ент 
б 退火 状态 2777 求 而 得 
Ë 热处理 状态 В ан 
ү 焊接 状态 适用 于 由 各 种 状态 的 带 材 焊 接 加 工 成 管材 而 得 到 的 状态 
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表 4-295 制造 状态 (M) 的 二 、 三 级 状态 表示 方法 

二 级 状态 代号 状态 名 称 三 级 状态 代号 状态 名 称 
М01 砂 型 铸造 

M02 离心 铸造 
M03 石膏 型 铸造 

M04 压力 铸造 

м тив M05 АНЕ САСА) 

M06 熔 型 铸造 

M07 连续 铸造 

М08 低压 铸造 

| M10 УАЙ 2 12 

и ш MII 152) 

їз РҮ M20 ЖАҢ, 
> М25 热 轧 + 再 轧 

M3 热 挤 压 M30 热 挤 压 

M4 ТҮ” ы с 
26: М45 热 穿孔 + 再 轧 

注 : 1. 以 制造 状态 供 货 的 主要 是 铸件 和 热 加 工 产 品 ， 一 般 不 需要 进一步 的 热处理 。 





2. M 后 的 第 一 个 数字 是 随 材料 变形 程度 的 加 大 而 递增 的 。 



















































































表 4-296 以 冷 变形 量 满足 标准 要 求 为 基础 的 冷加工 二 、 三 级 状态 表示 方法 
二 级 状态 代号 状态 名 称 三 级 状态 代号 状态 名 称 
H00 1/8 Їй 
H01 1⁄4 W: 
H02 1⁄2 硬 
H0 硬 \ 弹 H03 3⁄4 硬 
H04 їй 
H06 特 硬 
H08 弹性 
Н10 高 弹性 
Тн H12 特殊 弹性 
ú Шы H13 更 高 弹性 
H14 超 高 弹性 





























注 : 该 类 状态 适用 于 板 、 


带 、 棒 、 线 材 等 产品 类 型 。 







































































表 4-297 以 适应 特殊 产品 满足 标准 要 求 为 基础 的 冷加工 二 、 三 级 状态 表示 方法 
二 级 状态 代号 状态 名 称 三 级 状态 代号 状态 名 称 
H50 热 挤 压 + 拉 拔 
H52 热 穿 孔 + 拉 拔 
6 Н55 轻 拉 , 轻 冷 加 工 
H58 常规 拉 拔 
H60 冷 银 
H63 钾 接 
H6 冷 成 型 Не JEE 
H66 冲压 
H7 25 H70 үу 
Н80 拉 拔 ( 硬 ) 
Н8 硬 态 拉 拔 H85 拉 拔 电线 (172 硬 ) 
H86 拉 拔 电线 ( 硬 ) 
H9 异型 冷加工 H90 翅 片 成 形 











注 : 1. 以 上 状态 供 货 的 7 





2. HH 后 的 第 一 个 数字 是 随 材料 变形 程度 的 加 大 而 递增 的 。 


般 不 需要 进 


[=] 
пи, 


步 的 3 


热处理 。 
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表 4-298 冷加工 后 进行 热处理 的 二 、 三 级 状态 表示 方法 




































































































































































二 级 状态 代号 状态 名 称 三 级 状态 代号 状态 名 称 
HRO1 1⁄4 硬 + 应 力 消除 
HR02 半 硬 + 和 应 力 消 除 
HR04 硬 + 和 应 力 消除 
HR06 特 硬 + 和 应 力 消除 
HR 冷加工 + 消除 应 力 HR08 弹性 + 和 应 力 消除 
HR10 高 弹性 + 和 应 力 消除 
HR12 特殊 弹性 + 和 应 力 消除 
HR50 拉 拔 + 应 力 消除 
НВ90 翅 片 成 形 + 应 力 消除 
ТЕЕ HT04 硬 + 有 序 强化 
и шш; HT08 ЖЕ + РЕШЕ 
НЕ 冷加工 + 端 部 退火 HE80 硬 态 拉 拔 + 端 部 退火 
表 4-299 为 满足 公称 平均 晶 粒 尺寸 的 退火 二 、 三 级 状态 表示 方法 
二 级 状态 代号 状态 名 称 三 级 状态 代号 
/mm 
OS005 0. 005 
05010 0.010 
05015 0.015 
05025 0. 025 
05030 0. 030 
05035 0. 035 
РЕН 05045 0. 045 
08 要求 的 退火 OS050 0.050 
05060 0. 060 
05065 0. 065 
05070 0. 070 
05100 0. 100 
08120 0. 120 
08150 0. 150 
05200 0.200 
# 4-300 为 满足 力学 性 能 的 退火 二 、 三 级 状态 表示 方法 
二 级 状态 代号 状态 名 称 三 级 状态 代号 状态 名 称 
| ў 010 铸造 + 退火 (均匀 化 ) 
о! М оп ТЕЕ 
020 ЗИВ +28 K 
02 ЖАН, + B hb BE P YE ЖОГЫН 
030 热 挤 压 + 退 火 
шы. 031 СЕ 
04 热 穿孔 + 热处理 040 热 穿孔 + 退火 
05 调 质 退 火 050 轻 退 火 
060 软化 退火 
、 061 退火 
ШІ: их 065 TIMOR K 
068 深 拉 退 火 
07 完全 软化 退火 070 完全 软化 退火 
080 退火 到 1⁄8 硬 
08 退火 到 特定 性 能 081 退火 到 1⁄4 硬 
082 退火 到 1⁄2 BH 
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% 4-301 热处理 状态 (Т) 的 二 、 三 级 状态 表示 方法 


























































































































































































































































































































二 级 状态 " 三 级 状态 >u "a 
代号 状态 名 称 代号 状态 名 称 
Т000 КЕ 
тозо КИ +38 K 
TQ к k til е TQ50 淳 火 硬化 + 调 质 退 火 
TQ55 淳 火 硬 化 + 调 质 退火 + 冷 拉 + 应 力 消除 
TQ75 中 间 淳 火 
TB 固 溶 热处理 ТВ00 同 溶 热 处 理 
TF00 [5] ЗА ДЕШ Е ЗА ЛЫН 
ТЕ 固 溶 热处理 + 沉淀 热处理 TF01 沉淀 热处理 板 - 低 硬化 
TF02 沉淀 热处理 板 -高 硬化 
TX 固 溶 热 处 理 + 亚 稳 分 解 热处理 TX00 亚 稳 分 解 硬化 
TD00 国 浴 热处理 + 冷加工 (1《8 BE) 
Тро 同 溶 热 处 理 + 冷 加 工 (1/4 硬 ) 
| 'TD02 同 溶 热处理 + 冷加工 (1/2 18) 
р БЫ; TD03 国 溶 热处理 + 冷加工 (3/4 硬 ) 
TD04 固 浴 热处理 + 冷加工 ( 硬 ) 
TD08 国 深 热处理 + 冷加工 (弹性 ) 
ТН01 同 溶 热处理 + 冷加工 (1/4 硬 )+ 沉 淀 热处理 
THO2 国 溶 热处理 + 冷加工 (172 硬 )+ 沉 淀 热处理 
TH 国 溶 热处理 + 冷加工 + 沉淀 热处理 THO3 同 溶 热处理 + 冷加工 (3/4 硬 )+ 沉 淀 热处理 
THO4 国 溶 热处理 + 冷加工 ( 硬 )+ 沉 演 热 处 理 
TH08 国 深 热处理 + 冷加工 (弹性 )+ 沉 淀 热处理 
TS00 冷加工 (178 硬 ) + 亚 稳 分 解 硬化 
Т501 冷加工 (1/4 硬 )+ 亚 稳 分 解 硬 化 
TS02 冷加工 (1/2 硬 )+ 亚 稳 分 解 硬化 
TS03 冷加工 (3/4 硬 ) + 亚 稳 分 解 硬化 
TS04 冷加工 ( 硬 )+ 亚 稳 分 解 硬化 
TS 冷加工 + 亚 稳 分 解 热 处 理 Т506 冷加工 ( 特 硬 )+ 亚 稳 分 解 硬化 
TS08 冷加工 (弹性 )+ 亚 稳 分 解 硬化 
TS10 冷加工 (高 弹性 )+ 亚 稳 分 解 硬化 
TS12 冷加工 (特殊 弹性 )+ 亚 稳 分 解 硬 化 
TS13 冷加工 (更 高 弹性 )+ 亚 稳 分 解 硬 化 
TS14 冷加工 ( 超 高 弹性 )+ 亚 稳 分 解 硬 化 
їй 沉淀 热处理 或 亚 稳 分 解 热处理 + 冷加工 
(1/8 1) 
тЫ 沉淀 热处理 或 亚 稳 分 解 热处理 + 冷加工 
(1⁄4 ТЕ) 
沉淀 热处理 或 亚 稳 分 解 热 处 理 + 冷 加 工 
ТІ,02 
5 沉淀 热处理 或 亚 稳 (1/2 硬 ) 
分 解 热处理 + 冷加工 沉淀 热处理 或 亚 稳 分 解 热 处 理 + 冷 加 工 
TL04 
( 硬 ) 
0 沉淀 热处理 或 亚 稳 分 解 热处理 + 冷加工 
(弹性 ) 
沉淀 热处理 或 亚 稳 分 解 热处理 + 冷加工 
TL10 Коныр 
(高 弹性 ) 
沉淀 热处理 或 亚 稳 分 解 热处理 + 冷加工 
т Шы (1/4 硬 )+ 应 力 消除 
沉淀 热处理 或 亚 稳 | 
分 解 热处理 + 冷加工 + 应 力 消除 沉淀 热处理 或 亚 稳 分 解 热处理 + 冷加工 
TR02 Жан 
(1/2 硬 )+ 应 力 消 除 
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( 续 ) 
状态 名 称 状态 名 称 
沉淀 热处理 或 亚 稳 沉淀 热处理 或 亚 稳 分 解 热 处 理 + 冷 加 工 
分 解 热处理 + 冷加工 + 应 力 消除 ш ( 硬 )+ 应 力 消除 
ТМ00 加 工 余热 泽 火 + 冷加工 (1/8 Bš) 
ТМ01 И ҰЛ L. (1⁄4 硬 ) 
ТМ02 JH L. АЙЫ ЕҰУ (1/2 硬 ) 
ТМ ЛТ АЗА К ti (E, TM03 JH LRR K+ JH (3/4 18) 
TM04 JH L. tak КҮЛІ (BB) 
TM06 JH L. АЗА ЕРЛІГІ СҚ) 
ТМ08 JH T АЗАЙ + JH T (ЙЕ) 
表 4-302 焊接 管状 态 (У) 的 具体 状态 表示 方法 
二 级 状态 代号 状态 名 称 三 级 状态 代号 状态 名 称 
WM50 Ж Кг ЫЛ p 
WM00 1/8 МАВ 
WM01 1⁄4 МВ 
WM02 1/2 йл ЫМ ku B 
WM03 3⁄4 МӘНИ a p 
WM04 硬 带 材 焊 接 
4% нут WM06 ТЕШ ay ЕСЕП 
WM08 Ег hit B 
WM10 高 弹性 带 材 焊 接 
WM15 退火 带 材 焊 接 + 消 除 应 力 
WM20 1/8 硬 带 焊接 + 消除 应 力 
WM21 1⁄4 硬 带 焊接 + 消除 应 力 
WM22 由 1⁄2 硬 带 焊接 + 消除 应 力 
WM24 3⁄4 硬 带 焊接 + 消除 应 力 
WO50 焊接 + 轻 退 火 
WO 焊接 后 退火 状态 Х/060 焊接 + 软 退 火 
W061 焊接 + 退火 
WC 焊接 后 轻 冷 加 工 WC55 焊接 + 轻 冷加工 
WH00 焊接 + 拉 拨 (178 BE) 
WHO1 焊接 + 拉 拔 (17X4 BE) 
WH02 焊接 + 拉 拔 (1/2 硬 ) 
WH03 焊接 + 拉 拔 (3/4 硬 ) 
WH 焊接 后 冷 拉 状态 WHO4 焊接 + 拉 拔 ( 硬 ) 
WH06 焊接 + 拉 拔 ( 特 硬 ) 
WH55 焊接 + 冷 轧 或 轻 拉 
WH58 焊接 + 冷 轧 或 常规 拉 拔 
WH80 焊接 + 冷 轧 或 硬 拉 
WR00 1/8 硬 带 焊 接 + 拉 拔 + 应 力 消除 
WR 焊接 管 + 冷 拉 + 应 力 消除 WROI 1⁄4 硬 带 焊接 + 拉 拨 + 应 力 消除 
WRO2 1/2 硬 带 焊接 + 拉 拔 + 应 力 消除 
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(Ж) 
二 级 状态 代号 状态 名 称 三 级 状态 代号 状态 名 称 
WR03 3⁄4 硬 带 焊接 + 拉 拔 + 应 力 消 除 
WR 焊接 管 + 冷 拉 + 应 力 消 除 WR04 硬 带 焊接 + 拉 拔 + 应 力 消 除 
WR06 特 硬 带 焊 接 + 拉 拔 + 应 力 消 除 
表 4-303 新 、 旧 状态 代号 对 照 表 
旧 代 号 旧 状 态 名 称 新 代号 新 状态 名 称 
R 热 加 工 М1-М4 热 加 工 
M КОК) 060 软化 退火 
M, 轻 软 050 轻 软 退 火 
C W K Т000 淳 火 硬化 
еі ааа Ы кк 1 W kid jn Ж, 
СҮ ЖӘНЕН (e EBR E) TQ55 冷 拉 与 应 力 消除 
CZ ТАНЫ 
АИО ТЕ00 沉淀 热处理 
CS КОЛТ) 
ee 固 溶 热处理 + 冷加工 ( 硬 )+ 
CYS ЖЕР АТАН TH04 沉淀 热处理 
= ass 同 溶 热处理 + 冷加工 (1/2 BE) + 
` жк ‚у Е y> £. F 23 
СҮ,5 ИЛ (1/2 BE) 、 人 工时 效 TH02 沉淀 硬化 
ад 同 溶 热处理 + 冷加工 (1/4 硬 )+ 
5 к k = z #: [ж 
CY4S БХТ, (1/4 硬 )、 人 工时 效 THO1 沉淀 硬化 
CSY ҚАТ Ж , 冷 作 硬 化 КҮТЕТІНІ 沉淀 热处理 或 亚 稳 
CZY 淳 火 .自然 时 效 . 冷 作 硬化 分 解 热处理 + 冷加工 
Y 硬 Н04,Н80 T . 拉 拔 ( 硬 ) 
Ү, 3⁄4 硬 ноз 3⁄4 йй 
Yo 172 硬 H02 .H55 1⁄2 硬 
Y, 1⁄4 硬 Н01 1/4 1 
T 特 硬 H06 特 硬 
TY 弹 硬 H08 弹性 


4.42 # Ё 


































































































4.4.2.1 铸造 铝 合金 和 压铸 铝 合金 ( 见 表 4-304- 324-316) 
表 4-304 铸造 铝 合金 的 代号 (摘自 GB/T 1173—2013) 

8 ЛТ г аса 
ТІ 人 工时 效 

J 金属 型 铸 T2 退火 
T4 司 溶 处 理 加 自然 时 效 

к ЕРЕ 75 ШПІЕТЕРЕЗЕНІГІ 

K 壳 型 铸造 T6 司 溶 处 理 加 完全 人 工时 效 
T7 司 溶 处 理 加 稳定 化 处 理 

B 变质 处 理 Tg 辐 溶 处 理 加 软化 处 理 
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ЧЧ НЕЕ ца 80-7 ЗЕ `¿Oc- ЖЕН ҰША ЕСЕН MS ік 26 Ву КЫ 
So | сес 170 SZ'0 | е0 870 <70 ©0117 SW9uZIVZ 
98, uz-IV 
0% 871 $0 970 с 170 10717. LISIIUZIVZ 
670 170 170 20 670 S05TZ TuZ83INTVZ 
170 170 220 270 170 с 0 с 0 505TZ ISS3WIVZ Ы 3NW-IV 
01 01 |1500 SO SO | /070 020 | 510 SO 61% 170 670 670 670 10Є17 OISWIVZ 
870 870 20 970 970 10217. ZISEnDSHIVZ 
670 670 <070 900 | 910 | $0 | VS0Z1Z VAPOƏuNWSn9IVZ 
770 <070 <170 IO | 60% 900 | ©1`0 | 2120 | Vr0Z1Z VPDuNSnDIVZ 
1% ге | 5070 | 8500 170 20 1`0 |500 | <090 с 870 870 50ZTZ [ДИЛ ж. по-Тү 
07 8% <70 <70 870 е0 21 21 071 20217. OInO9IVZ 
`0 <070 <170 го | 5070 170 $1`0 | У10217 VuNSnDIVZ 
071 071 170 20 со | 50% е0 60 | si0 | 10217 uNSnOIVZ 
ст от | воо | 50% 170 670 670 81117 SWZnD/!SIVZ 
01 от | S00 | 50% 0270 170 670 670 0970 | 090 | 91177 Əg3W8!SIVZ 
01 от SO | 50% 170 170 60 £ 0 STITZ SWIuZSISIVZ 
SL'0 | 5470 170 170 20 20 20 | УРТА VISNLISTVZ 
ZI соо | SO'O 170 `0 #`0 11117 SWZn96!SI[VZ 
1% соо | 500 $0 970 870 01117. 3N9nDSISTVZ 
ZI соо | SO'O 00201 со 20 170 60117 IINI3NInDZIISIVZ 
ГАИ! $0°0 | S0'0 69 0270 20 170 80117 ІЗ 2192 1151У2. 
ЖБ !S-IV 
ZI от | S00 | 50% <70 670 170 970 <70 10117 tnDLISTVZ 
OI 60 | SO ! 500 20 870 970 90117. Әй 11281617. 
570 50 | 00 60% 170 170 20 20 | VSOITZ ҮЗ 11126151У2 
Ӯ Т ІСІ вого | 6500 го | 51% $°0 £'0 01 970 <0117 3NTInDSISIVZ 
ӯ Т ІСІ | 6070 | 800 <170 <70 170 670 970 70117 SW6!SIVZ 
ст 0% 20 <%0 І0 | 0170 | 060 01 170 ©0117 ZIISIVZ 
170 170 | 090 | 50% 0101| то 170 20 20 | УІ0Т7 ҮЗ /161У7. 
ст LT | 5070 | 800 IO | 500 $є0 | £0 20 670 <70 10117 3NLISIVZ 
了 S Г S 
qa uç IN эя |1741) 17 1, UN uz 3W nD 5 
Қала ч Ыр айт зу 
= Фу 


(ЧИ) жаи 3 
(Є100—є/11 1/99 Н) E S 33% зале 5 ОНЫ 06-р 3 
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表 4-307 铸造 铝 合金 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 1173—2013) 
























































































































































合金 力学 性 能 
种 类 合金 牌号 合金 代号 | ”和 铸造 方法 合金 状态 > 
т. 抗 拉 强度 R, /MPa | 伸 长 率 4(%) | 布 氏 硬度 HBW 
SJ.R.K F 155 2 50 
SJ.R.K T2 135 2 45 
JB T4 185 4 50 
S.R.K T4 175 4 50 
J.JB Т5 205 2 60 
7А1647М6 71101 
S.R.K T5 195 2 60 
SB .RB KB T5 195 2 60 
SB.RB.KB T6 225 1 70 
SB ВВ KB T7 195 2 60 
SB .RB KB T8 155 3 55 
S.R.K T4 195 5 60 
J.JB T4 225 5 60 
S.R.K T5 235 4 70 
ZA1Si7MgA ZL101A SB .RB KB T5 235 4 70 
J.JB T5 265 4 70 
SB.RB.KB T6 275 2 80 
J.JB T6 295 3 80 
SB.JB.RB.KB F 145 4 50 
J F 155 2 50 
7418412 71102 
SB.JB.RB.KB T2 135 4 50 
J T2 145 3 50 
S.RJ.K F 150 2 50 
J Т1 200 1.5 65 
{ ZAISi9Mg ZL104 
Al-Si SB .RB KB T6 230 2 70 
合金 JJB T6 240 2 70 
SJ.R.K Т1 155 0.5 65 
S.R.K T5 215 1 70 
ZAISiSCulMg ZL105 J T5 235 0.5 70 
S.R.K T6 225 0.5 70 
SJ.R.K T7 175 1 65 
SB.R.K T5 275 1 80 
ZA1Si5CulMgA ZL105A 
J.JB T5 295 2 80 
SB F 175 1 70 
JB Т1 195 1.5 70 
SB T5 235 2 60 
JB T5 255 2 70 
ZAlSigCul Mg ZL106 
SB Т6 245 1 80 
JB T6 265 2 70 
SB T7 225 2 60 
JB T7 245 2 60 
SB F 165 2 65 
SB T6 245 2 90 
ZA1Si7Cu4 71107 
1 Е 195 2 70 
1 T6 275 2.5 100 
J Т1 195 - 85 
ZAISi12Cu2Mg1 ZL108 
J T6 255 - 90 
Т1 195 0.5 0 
ZAISi12CulMgINi1 ZL109 1 ы ы 
j T6 245 = 100 
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(8) 
些 性 能 
合金 | Л 学 性 能 
种 类 合金 牌号 合金 代号 铸造 方法 合金 状态 = 
т. 抗 拉 强度 R, /MPa | 伸 长 率 4(%) | 布 氏 硬度 HBW 
S F 125 - 80 
J F 155 80 
ZAISiSCu6Mg ZL110 
S ті 145 一 80 
J ті 165 - 90 
1 Е 205 1.5 80 
ZAlSi9Cu2Mg ZL111 SB T6 255 1.5 90 
J.JB Т6 315 2 100 
SB T5 290 2 85 
ZA1Si7Mg1A ZL114A 
J.JB T5 310 3 95 
Al-Si E 
合 全 5 Т4 225 4 70 
Ј T4 275 6 80 
ZAISiSZn1Mg ZL115 
5 Т5 275 3.5 90 
1 Т5 315 5 100 
5 T4 255 4 70 
J T4 275 6 80 
ZAISi8MeBe ZL116 
5 Т5 295 2 85 
1 Т5 335 4 90 
SB.RB T6 290 1 90 
ZAlSi7Cu2Mg ZL118 
ЈВ Т6 305 2.5 105 
SJ.R.K T4 295 8 70 
7А1С45Ме 71201 SJ.R.K T5 335 4 90 
S T7 315 2 80 
7А1Са5МвА ZL201A SJ.R.K T5 390 8 100 
SJ F 104 - 50 
ZAICu10 ZL202 
SJ Т6 163 - 100 
S.R.K T4 195 6 60 
Al-Cu J T4 205 6 60 
ZAlCu4 ZL203 
合金 S.R.K T5 215 3 70 
J Т5 225 3 70 
ZAICu5MnCdA 71204А S T5 440 4 100 
S T5 440 7 100 
7А1Са5МаСаУА 71205А S T6 470 3 120 
5 Т7 460 2 10 
5 Т1 165 = 75 
ZAIR5Cu3Si2 ZL207 
J ті 175 - 75 
ZAlIMg10 ZL301 SJ.R T4 280 9 60 
Al-Mg - - = 
合 会 ZAIMg5Si ZL303 SJ.R.K F 143 1 55 
ZAIMe8Zn1 ZL305 S T4 290 8 90 
S.R.K ті 195 2 80 
ZAlZn11Si7 ZL401 
Al-Zn J Т1 245 1.5 90 
合金 J Т1 235 70 
ZAlZn6Mg ZL402 
5 Т1 220 65 


























































































































































































































































































































































































































































































































- 468. 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 
表 4-308 热处理 工艺 规范 
固 溶 处 理 时 效 处 理 
合金 牌号 | 合金 代号 | 合金 БОНДЫ Ж 
С йы 状态 | вв 时 间 /h | 温度 /C 时 间 /h 冷却 介质 
温度 /SC 
T4 535+5 6-12 Ж 60-100 室温 三 24 一 
室温 >8 空气 
T5 535+5 6-12 Ж 60-100 一 
ZAlSi7MgA ZL101A 155+5 2~12 空气 
室温 三 8 = 
T6 535+5 6-12 Ж 60-100 
180+5 3-8 空气 
Т5 525+5 - Ж 60-100 160+5 3-5 空气 
7А1$15Си1МгА ZL105A 
T7 525+5 4- Ж 60-100 225+5 3-5 = &, 
室温 >8 空气 
ZAlSi7Mgl A ZL114A T5 535+5 10-14 Ж 60-100 一 
160+5 4-8 空气 
T4 540+5 10-12 Ж 60-100 
7.116157л1Мв 71115 150+5 3-5 空气 
T5 540+5 10-12 Ж 60-100 
T4 535+5 10-14 Ж 60-100 室温 三 24 一 
ZAISi8MgBe ZL116 
T5 535+5 10-14 Ж 60-100 175+5 6 空气 
490+5 4-6 室温 三 8 空气 
ZAlSi7Cu2Mg ZL118 T6 510+5 6-8 Ж 60-100 
160+5 7-9 空气 
520+5 8-10 
535+5 7-9 Ж 60-100 室温 三 24 一 
7А1Си5МпА 71201А Т5 - 
545+5 7-9 水 60-100 160+5 6~9 
530+5 9 
7А1ІСа5МаСал 71204А Т5 
540+5 9 水 20~60 175+5 3-5 
Т5 538+5 10-18 155+5 8-10 
7А1Са5МаСаУА 71205А Т6 538+5 10-18 Ж 20-60 175+5 4-5 
Т7 538+5 10-18 190+5 2-4 
ZAIRE5Cu3Si2 ZL207 Ті 200+5 5-10 
435+5 8-10 Р 
ТАІМ 8211 71305 T4 Ж 80-100 室温 三 24 一 
490+5 6-8 
表 4-309 铸造 铝 合 金 的 特性 和 用 途 
组 别 合金 牌号 合金 代号 特性 和 用 途 
ZAlSi7Mg ZL101 耐 蚀 性 铸造 工艺 性 能 好 、 易 气 焊 。 用 于 制作 形状 复杂 的 
零件 ,如 仪器 零件 飞机 零件 .工作 温度 低 于 185% 的 汽化 器 
ZAlSi7MgA ZL101A 在 海水 环境 中 使 用 时 , 铀 含量 <0. 1% (质量 分 数 ) 
制作 形状 复杂 ,载荷 小 而 耐 他 的 薄 壁 零件 ,工作 温度 
ЕНӘ УП Алы 蚀 的 薄 壁 零件 ,工作 温度 
= 200“ 的 高 气 密 性 零件 
制作 形状 复杂 .承受 静 载 荷 或 冲击 和 大 型 零件 ， 
ZAlsigMg айм | 制作 . | к Не ЕНІМ ХІ 25 { 
Е" ШАА Н К З ТЕА < 200°С 
Ит = 
强度 高 ИЛНЕ ИЛЕН ЛЕР 28.225% 以 下 工 
合金 ZAISi5CulMg ZL105 еч М МЕК Я Ж 作 
的 零件 MI aJ BL Cr 31: 
用 于 制作 工作 温度 在 225% 1 F 0 0, 18 36 Жу 
ZAlSigCul Mg ZL106 用 于 制作 作 温 度 在 义 下 的 零件 ,齿轮 液压 泵 壳 
体 等 
制作 重 载 .工作 温度 在 250% 的 零件 ,如 大 功率 柴 ; 
ZAlSi12Cu2Mel ТЕ J 于 制作 ， 载 .工作 温度 在 的 零件 ,如 大 功率 柴油 
机 活塞 
制作 工作 温度 在 2500 以 下 的 零件 ,如 大 功率 柴 ; 
ZAISi12Cul MglNil ZL109 / 于 制作 作 温 度 在 的 零件 ,如 大 功率 柴油 
机 活塞 
J PEBE А ; 造 性 能 差 。 ЕН ЛҮ Т әң ве 在 175 ~ 
| БАЙБИ: Ой ЗЕ, наев, 制作 工作 温度 在 
铝 铜 300% 的 零件 ,如 支 臂 、 梁 柱 
合金 用 于 制作 受 重 载 荷 、 表 面 粗糙 度 较 高 而 形状 简单 的 厚 壁 
合 дара к 于 制作 受 重 载荷 表面 粗 糖度 多 高 而 形状 简单 的 厚 壁 
零件 ,工作 温度 和 200%C 























































































































































































































































































































































































































第 4 章 ”机 械 工 程 常 用 材料 - 469. 
(Ж) 
组 别 合金 牌号 合金 代号 特性 和 用 途 
В H | E 2 ең ЖАЛЫ, J УК ЖЩ aj ЛКЕН Т. E Wa EE 
1. ZAIMg10 ZL301 . ， | кн ! 
5 | 铸造 性 能 好 、 耐 蚀 性 能 低 。 用 于 制作 工作 温度 <200°С, 
ЖАШАП? И 形状 复杂 的 大 型 薄 壁 零件 
ие ZAIZn6Mg ZL402 用 于 制作 高 强度 零件 ,如 压缩 机 活塞 ,飞机 起 落架 
表 4-310 铝 合 金 铸件 的 分 类 行 化 学 成 分 分 析 。 
(摘自 СВ/Т 9438—2013) 单 铸 试 样 的 力学 性 能 应 符合 СВ/Т 1173 的 
类 别 ж м 规定 。 
| ж 承受 重 载荷 ,工作 条 件 复杂 ,用 于 关键 部 位 ， 铸件 按 其 类 别 检验 附 铸 或 本 体 试 样 力学 性 能 。 
铸件 损坏 将 危及 整 机 安全 运行 的 重要 铸件 用 附 铸 试 样 或 从 铸件 上 切取 的 本 体 试 样 检验 力学 
1% 4. Шана ышы 性 能 ， 三 根 试 样 的 抗 拉 强度 和 伸 长 率 的 平均 值 分 别 不 
影响 音 4 正常 工作 ,造成 事故 的 铸件 
ХЕ СВ/Т 1173 规定 值 的 75% 和 50% 。 许 其 中 一 
пж | 承受 轻 载 有 或 不 承受 载 和 ,用 于 一 般 部 位 的 ооо иаи 
铸件 根 试 样 的 性 能 偏 低 :了 类 铸件 指定 部 位 的 抗 拉 强度 和 
伸 长 率 分 别 不 低 于 规定 值 的 70% 和 40%, 1 类 和 铸件 
对 于 不 承受 载荷 或 入 受 轻 载 栓 且 没有 特殊 物理 性 — 非 指定 部 位 和 王 类 铸件 分 别 不 低 于 规定 值 的 65% 
能 和 使 用 性 能 要 求 的 下 类 铸件 ， 经 需 方 同意 ， 可 不 进 рдуу, 
表 4-311 表面 孔洞 限量 (摘自 GB/T 9438—2013) 
单个 孔洞 成 组 孔洞 
在 10cmx 10cm —. A EE IH: ; 以 3cmx3cm А БЕЈ 孔洞 边缘 距 
шашта | ЫЕ шл amam (ФЕН. уви | жш 
孔洞 总 数 /个 = 其 孔洞 数 /个 | СУУ 
= Е 距离 /mm 
< < 
Il] m |H I N T H |N j | H | 
<1000 2 4 6 15 10 10 4 6 7 2 3 4 1 2 2 
1000--3000 2 4 6 15 10 10 6 8 9 2 3 4 2 3 4 ЖЕ 
>3000 ~ 6000 2 4 6 15 10 10 10 10 13 2 3 4 2 3 4 2. 
>6000 ~ 8000 2 4 6 15 10 10 15 15 17 2 3 4 3 4 6 24 
> 8000 ~ 30000 2 4 6 15 10 10 18 18 20 2 3 4 3 4 6 
>30000 2 4 6 15 10 10 20 22 25 2 3 4 3 4 6 
注 : 在 非 加 工 表 面 上 最 大 直径 小 于 lmm， 加 工 后 表面 上 最 大 直径 小 于 0. 5mm 的 单个 孔洞 不 予 计算 。 
除 另 有 规定 外 ， 铸 件 可 用 焊 补 的 方法 修复 。 焊 补 当 采 用 握 弧 焊 焊 补 时 ， 焊 补 面积 、 焊 补 次 数 和 焊 





































































































方法 由 供需 双方 商定 。 补 最 大 深度 ， 一 般 应 符合 表 4-314 的 规定 。 特 殊 情 况 
除 另 有 规定 外 ， 焊 补 用 填充 金属 应 与 铸件 合金 下 的 焊 补 ， 由 供需 双方 商定 。 
一 致 。 
表 4-312 铸件 允许 的 焊 补 面积 及 数量 (摘自 СВ/Т 9438—2013) 
一 个 铸件 上 
焊 补 面积 /cem” | 焊 补 处 数 / 个 | 焊 补 最 大 焊 区 边缘 
Ç 类 型 3 /em? 总 焊 补 数 /个 А 
к ана < < 深度 ja | 最 小 间距 
小 型 件 <1000 10( ф3бтт) 3 -- 3 
10 3 一 
1000--3000 5 РЕ 
15 ( 中 44mm ) 2 == 不 小 于 相 邻 
中 型 件 10 4 == 两 焊 区 最 大 
15 3 - 直径 的 和 
>3000- 6000 10 
20( ф50тт) 2 10 
25( ф5бтт) 1 8 






















































































































































































































































































470. 机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 
( 续 ) 
一 个 铸件 上 
Е 焊 补 面积 /cem” | 焊 补 处 数 / 个 | 焊 补 最 大 КИР 焊 区 边缘 
铸件 类 型 | Е иеа | Е 总 焊 补 数 /个 2. 
к < 深度 /mm Е 最 小 间距 
10 4 - 
15 4 - 
大 型 件 >6000~30000 5 4 Т 13 
27 5 я 不 小 于 相 邻 
两 焊 区 最 大 
10 5 一 
直径 的 和 
20 5 - 
超大 型 铸件 >30000 15 
30 3 25 
40 2 20 
Е: 1. 焊 补 面积 是 指 扩 修 后 的 面积 。 
2. 焊 补 面积 小 于 2cm? 的 焊 区 ， 不 计 入 焊 补 数 。 
表 4-313 铝 合金 压铸 件 的 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 15114— 2009) 
合金 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
序号 | ”合金 牌号 йе - ыы 11-2 
代号 Si Cu Mn Mg Fe Ni Ті Zn Pb Sn Al 
9.0~ 0.40~ 
1 YZAIlSilOMg | YL101 <0.6 | <0.35 <1.3 | «0. 50 <0. 50 <0.10| 0. 15) ЖШ 
10.0 0. 60 
10.0- 
2 YZAISi12 YLI102 | 3 0 | 1-0|<0.35|<0.10| «1.3 <0.50 <0.50| <0.10|<0.15| ЖЫ 
8.0- 0.2- |0.17- 
3 YZAISi10 YL104 <0.3 <1.0 | <0.50 <0.40 <0.05 <0.01| ЖШ 
10.5 0.5 | 0.30 
тва | 3:02 
4 YZAISi9Cu4 YL112 54 40 |<0.50|<0.10| <1.3 \<0.50 <3.00| <0.10|<0.15| ЖШ 
9.5- |2.0- 
5 YZAISillCu3 | ҮМІЗІ | ao |<050 <0.10 «1.3 «0.30 <3.00| <0.10| <0.35| ЖЫ 
16.0- | 4.0- 0.45- 
6 | YZAISiI7Cu5Mg | YL117 0.50 <1.3|<0.10| <0.1 |«1.50 <0.10 余 量 
18.0 | 5.0 0. 65 
7.5- 
7 YZAIMg5Sil Ү1302 | <0.35 | <0.25|<0.35| 。。| <1.8 |<0.15 =0.15|<0.10|<0.15| 余 量 
注 : 除 有 范围 的 元 素 和 铁 为 必 检 元 素 外 ， 其 余 元 素 在 有 要 求 时 抽检 。 
表 4-314 铝 合 金 压铸 件 的 同 轴 度 、 对 称 度 公差 (单位 : mm) 
被 测量 部 位 被 测 部 位 和 基准 部 位 在 同一 半 模 内 被 测 部 位 和 基准 部 位 不 在 同一 半 模 内 
ҮЙ тр л === = = = = n 
‚жена -个 部 位 -个 部 位 中 | ”两 个 部 位 三 个 部 位 “| 三 个 部 位 中 | ”两 个 部 位 
ИШЕ: п " w Й Š К Е 
上 的 尺寸 都 不 动 的 有 一 个 动 的 都 动 的 都 不 动 的 有 一 个 动 的 都 动 的 
公 差 值 
<30 0.15 0.30 0.35 0.30 0.35 0.50 
>30-50 0.25 0.40 0.50 0.40 0.50 0.70 
>50-120 0.35 0.55 0.70 0.55 0.70 0.85 
>120-250 0.55 0.80 1.00 0.80 1.00 1.20 
>250-500 0.80 1.20 1.40 1.20 1.40 1.60 
>500-800 1.20 1.60 
т; 表 中 不 包括 压铸 件 与 镶嵌 件 有 关 部 位 的 位 置 公差 。 
24-315 铝 合 金 压 铸件 的 平面 度 公差 (摘自 GB/T 15114 一 2009) (单位 : mm) 
铸 态 整 形 后 
被 测量 部 位 尺寸 
к A 差 值 
<25 0.20 0.10 
>25-63 0.30 0.15 
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(Ж) 
Wu ЖЖ 整 形 后 
被 测量 部 位 尺 十 Ж > m 
>63-100 0. 40 0.20 
>100- 160 0. 55 0.25 
>160-250 0. 80 0.30 
>250-400 1.10 0.40 
>400- 630 1.50 0.50 
>630 2. 00 0.70 
表 4-316 铝 合 金 压 铸件 的 平行 度 、 垂 直 度 、 端 面 跳动 公差 (摘自 GB/T 15114—2009) 
(单位 : mm) 
被 测量 部 位 被 测 部 位 和 基准 部 位 在 同一 半 模 内 被 测 部 位 和 基准 部 位 不 在 同一 半 模 内 
| тн \ 
не 二 个 部 位 “| 二 个 部 位 中 | ”两 个 部 位 -个 部 位 -个 部 位 中 两 个 部 
i J |н қ Е 
ж. 都 不 动 的 有 一 个 动 的 都 动 的 都 不 动 的 有 一 个 动 的 位 都 动 的 
公 差 值 
<25 0.10 0.15 0.20 0.15 0.20 0. 30 
>25-63 0.15 0.20 0. 30 0.20 0.30 0. 40 
>63-100 0.20 0.30 0. 40 0. 30 0.40 0. 60 
>100-160 0.30 0.40 0. 60 0. 40 0. 60 0. 80 
>160-250 0.40 0.60 0. 80 0. 60 0.80 1. 00 
>250-400 0. 60 0. 80 1. 00 0. 80 1. 00 1.20 
>400-~ 630 0.80 1.00 1.20 1. 00 1.20 1.40 
>630 1.00 1.20 
4.4.2.2 ШІ: 合金 ， 在 铁 、 硅 含量 上 稍 有 不 同 ，2024 的 铁 硅 质量 





1. 铝 及 铝 合金 的 牌号 表示 ( 见 表 4-317~ 表 4-319) 

纯 铝 牌号 用 1xxx 四 位 数字 (或 符号 ) 代号 。 第 
2 位 数字 若 为 0， 表 示 对 杂质 不 需 特别 控制 ; 为 1~9 
中 的 一 个 整数 ， 则 表示 对 一 个 或 多 个 杂质 元 素 有 特殊 
ЖЖ; 若 为 A 表示 原始 纯 铝 ;，B~Y 表示 原始 纯 铝 的 
改 型 。 第 3、4 位 数 表示 铝 的 最 低 质 量 分 数 。 如 1075 
表示 对 单个 杂质 无 特别 要 求 ， 铝 质量 分 数 最 少 












































分 数 不 大 于 0.50% ， 而 2124 的 铁 、 硅 质量 分 数 分 别 
不 大 于 0.3% 0. 2%, 
表 4-318 原 有 铝 合金 代号 (GB/T 340--1982) 





名 称 | 防 锈 铝 | 锻 铝 | 硬 铝 | 超 硬 铝 | 特殊 铝 | 硬 镍 焊 铝 | 纯 铝 
代号 LF LD | LY LC LT LQ L 
注 : 此 表 供 参考 。 








2. 加 工 铝 及 铝 合金 状态 代号 





























































































































为 99.75%。 (1) 一 般 规定 ”GB/T 16475 一 2008 标准 适用 于 
Ж 4-317 纯 铝 及 铝 合金 的 牌号 表示 轧 制 、 挤 压 、 拉 伸 、 锻 造 等 方法 生产 的 变形 馈 及 馈 合 

数字 代号 材料 名 称 金 产品 。 
1xxx 纯 铝 ( 铝 质量 分 数 不 小 于 99. 00%) 状态 代号 分 为 基础 状态 代号 和 细 分 状态 代号 。 基 
а ЛО ВЕЛЕШЕ 础 状态 代号 用 一 个 英文 大 写字 母 表示 。 细 分 状态 代号 
ТЕГЕН КЕЛ ні ЭЕТ 
ххх га ТЕЧ Ге 写字 母 来 表示 。 这 些 阿 拉 伯 数字 或 英文 大 写字 母 ， 表 

со | ИЕА Ж, ЛОП 示 影 响 产品 特性 的 基本 处 理 或 特殊 处 理 。 

£ | MgsSi 相 为 强化 相 的 铝 合金 标准 示例 状态 代号 中 的 “x” 表 示 未 指定 的 任意 
7xxx 锋 为 主要 合金 元 素 的 钢 合金 一 位 阿拉 伯 数 字 ， 如 “H2X” 可 表示 “H21~ H29” 
gxxx кана ааа “Н14- 
ama р Н194”, zk “Н224- Н294”, яў “Н324- H394” Z [š] 




















铝 合 金 代 号 中 ,第 2 位 表示 对 原始 合金 的 修正 ， 
第 3、4 位 不 同 的 铝 合 金 。 如 2124 与 2024 都 是 铝 铜 














的 任何 一 种 状态 ; “-” 表 示 不 指定 的 任意 一 位 或 多 
位 阿拉 伯 数 字 ， 如 “T-51” 可 表示 末 位 两 位 数字 为 
“51” 的 任何 一 种 状态 ， 如 “T351、T651、T6151、 
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T7351、T7651” 等 。 
表 4-319 铝 及 铝 合 金 新 旧 上 牌号 对 照 表 


(摘自 СВ/Т 3190—2008) 

































































新 牌号 日 牌号 新 牌号 旧 牌 号 
1A99 原 LG5 4A17 原 LT17 
1A97 原 LG4 5А01 ІН LF15 
1493 原 LG3 5А02 原 LF2 
1A90 原 LG2 5A03 原 LF3 
1A85 原 LG1 5A05 原 LF5 
1А50 原 LB2 5B05 原 LF10 
1A30 原 14-1 5А06 原 LF6 
2A01 原 LY1 5B06 ІН LF14 
2A02 原 LY2 5А12 原 LF12 
2A04 原 LY4 5A13 原 LF13 
2A06 原 LY6 5A13 原 LF33 
2A10 ІН LY10 5A30 ІН 2103 1F16 
2А11 原 LY11 5А41 原 LT41 
2В11 原 LY8 5A43 原 LF43 
2A12 原 LY12 5А66 原 LT66 
2B12 原 LY9 6А01 原 6\01 
2A13 原 LY13 6A51 原 651 
2А14 原 LD10 6A02 原 LD2 
2A16 原 LY16 6B02 ІН LD2-1 
2В16 ІН LY16-1 6А51 原 651 
2А17 原 LY17 7A01 原 LB1 
2A20 原 LY20 7A03 原 LC3 
2A50 原 LD5 7A04 原 LC4 
2B50 原 LD6 7A05 曾 用 705 
2A70 原 107 7B05 原 7NO1 
2A80 原 LD8 7A09 原 LC9 
2A90 原 LD9 7A10 原 LC10 
3A21 原 LF21 7A15 原 LC15 
4А01 原 LT1 7A19 原 LC19 
4A11 原 LD11 7D68 原 7A60 
4A13 原 LT13 8A06 原 L6 
注 : 1.“ 原 ”是 指 化 学 成 分 与 新 牌号 等 同 ， 且 都 符合 
GB 3190 一 1982 规定 的 旧 牌 号 
2. 表 中 LF、LD 等 旧 牌号 名 称 参 RS 4.317, 





(2) 基础 状态 代号 

І) Е 自由 加 工 状态 。 适 用 于 在 成 型 过 程 中 ， 
对 于 加 工人 硬化 和 热处理 条 件 无 特殊 要 求 的 产品 ， 该 状 
态 产品 对 力学 性 能 不 作 规定 。 

2) 0 一 一 退火 状态 。 适 用 于 经 
最 低 强 度 的 产品 状态 。 

3) 了 一 一 加 工 硬化 状态 。 适 用 于 通过 
提高 强度 的 产品 。 

4) W 一 一 固 溶 热处理 状态 。 适 用 于 经 固 溶 热 处 理 
后 ,在 室温 下 自然 时 效 的 一 一 种 不 稳定 状态 。 该 状态 不 
作为 产品 交 货 状态 ， 仅 表示 产品 处 于 自然 时 效 阶 段 。 


















































加 工 硬 化 

















5) T 





ОИЕ и 
适用 于 固 溶 热 处 理 后 ,经 过 (或 不 经 过 ) 加 工 硬化 
达到 稳定 的 状态 
(3) 0 状态 的 细 分 状态 代号 
百 慢 速 冷却 状态 。 适 用 于 超 

声波 检验 或 尺寸 稳定 化 前 ， 将 产品 或 试 样 加 热 至 近似 
固 溶 热 处 理 规定 的 温度 并 进行 保温 (保温 时 间 与 固 
溶 热 处 理 规定 的 保温 时 间 相 近 )， 然 后 出 炉 置 于 空气 
中 冷却 的 状态 。 . ЕМЕЛ, - 
般 不 作为 产品 的 最 终 交 货 状 

2) 02 一 一 热机 械 处 理 状 态 。 适 用 于 使 用 方 在 7 
品 进 行 热机 械 处 理 前 ， 将 产品 进行 高 温 (可 至 固 溶 
热处理 规定 的 温度 ) 退火 ， 以 获得 良好 成 型 性 的 
状态 。 




























































































舌 用 于 连续 铸造 的 拉线 
坯 或 铸 带 ， АЛЫКЕНИН ИТЕ 
进行 的 高 温 退 火 状 态 。 

(4) H 状态 的 细 分 状态 代号 

1) 五 后 面 第 1 位 数字 表示 的 状态 

Q@ HH 后 面 的 第 1 位 数字 表示 获得 
工艺 ， 用 数字 1~4 表示 。 









































导 该 状态 的 基本 
































©) Ніх 单纯 加 工 硬化 的 状态 。 适 用 于 未 经 
附加 热处理 ， 只 经 加 工 硬化 即 可 获得 所 需 强 度 的 
状态 。 

@ Н2х 加 工 硬化 后 不 完全 退火 的 状态 。 适 





用 于 加 工 硬化 程度 超过 成 品 规定 要 求 后 ， 经 不 完全 退 
火 ， 使 强度 降低 到 规定 指标 的 产品 。 对 于 室温 下 自然 
时 效 软化 的 合金 ，H2x 状 态 与 对 应 的 H3x 状 态 具有 相 
同 的 最 小 极限 抗 拉 强 度 值 ;对 于 其 他 合金 ，H2x 状 态 
与 对 应 的 Hlx 状 态 具 有 相同 的 最 小 极限 抗 拉 强度 值 ， 
但 伸 长 率 比 HIlx 稍 高 。 
@ H3x 一 一 加 工 硬化 后 稳定 化 处 理 的 状态 。 

用 于 加 工 硬化 后 ， 经 低温 热处理 或 由 于 加 工 过 
受热 作用 ， 致 使 其 力学 性 能 达到 稳定 的 产品 。H3x 状 
态 仅 适用 于 在 室温 下 时 效 (除非 经 稳定 化 处 理 ) 的 
合金 。 

@ H4x 加 工 硬 化 后 涂 漆 ( 层 ) 处 理 的 状态 。 
适用 于 加 工 硬 化 后 ， 经 涂 漆 (Б) 处 理 导 致 了 不 完 
全 退火 的 产品 。 

2) HH 后 面 第 2 位 数字 表示 的 状态 

@ HH 后 面 的 第 2 位 数字 表示 产品 的 最 
化 程度 ， 用 数字 1~9 来 表示 。 

@ 数字 8 表示 硬 状 态 。 通 常 采用 0 状态 的 最 小 
抗 拉 强度 与 表 4-320 规定 的 强度 差 值 之 和 ， 来 确定 
HX8 状态 的 最 小 抗 拉 强度 值 。 


































































































C 加 工 硬 
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表 4-320 OO 状态 与 Hx8 状态 的 最 小 抗 拉 强度 差 值 






































0 状态 的 最 小 HX8 状态 与 0 状态 的 

抗 拉 强 度 /MPa 最 小 抗 拉 强 度 差 值 /MPa 
<40 55 
45~60 65 
65-80 75 
85-100 85 
105-120 90 
125-160 95 
165-200 100 
205-240 105 
245-280 110 
285-320 115 
2325 120 








@ 0 (退火 ) 状态 与 Hx8 状态 之 间 的 状态 见 表 
































3) H 后 面 第 3 位 数字 表示 的 状态 

QD H 后 面 的 第 3 位 数字 或 字母 ， 表 示 影 响 产 品 
特性 ， 但 产品 特性 仍 接近 其 两 位 数字 状态 (Н112, 
H116、H321 状态 除外 ) 的 特殊 处 理 。 

@ Нх11 适用 于 最 终 退 火 后 又 进行 了 适量 
的 加 工 硬化 ,但 加 工 硬 化 程度 又 不 及 H11 状态 的 
产品 。 

@ H112 一 一 适用 于 经 热 加 工 成 型 但 不 经 冷加工 
而 获得 一 些 加 工 硬化 的 产品 。 该 状态 产品 对 力学 性 能 
有 要 求 。 

@ H116 一 一 适用 于 镁 的 质量 分 数 二 3.0% 的 
5xxx 系 合金 制 成 的 产品 。 这 些 产品 最 终 经 加 工 硬 化 
后 ， 具 有 稳定 的 拉 伸 性 能 和 在 快速 腐蚀 试验 中 具有 合 
适 的 抗 腐蚀 能 力 。 腐 蚀 试验 包括 晶 间 腐蚀 试验 和 剥落 
腐蚀 试验 。 这 种 状态 的 产品 适用 于 温度 不 大 于 65°С 
的 环境 。 

(5) H321 一 一 适用 于 镁 的 质量 分 数 三 3.0% 的 
5xxx 系 合金 制 成 的 产品 。 这 些 产品 最 终 经 热 稳定 化 
处 理 后 ， 具 有 稳定 的 拉 伸 性 能 和 在 快速 腐蚀 试验 中 有 具 
有 合适 的 抗 腐蚀 能 力 。 腐 蚀 试验 包括 晶 间 腐蚀 试验 和 
剥落 腐蚀 试验 。 这 种 状态 的 产品 适用 于 温度 不 大 于 
65% 的 环境 。 

© Hxx4 一 一 适用 于 Hxx 状 态 坯 料 制作 的 花纹 板 
或 花纹 带 材 。 这 些 花纹 板 或 花纹 带 材 的 力学 性 能 与 坏 
料 不 同 ， 如 H22 状态 的 坯料 经 制作 成 花纹 板 后 的 状 
态 为 H224。 

(7 Нхх5 适用 于 Hxx 状 态 带 坯 制作 的 焊接 





























































































































4-321, 
354-321 OO 状态 与 Hx8 状态 之 间 的 状态 
细 分 状态 代号 最 终 加 工 硬化 程度 

йз 最 终 抗 拉 强度 极限 值 ,为 O 状态 与 
Hx2 状态 的 中 间 值 

ӨЛ 最 终 抗 拉 强度 极限 值 ,为 O 状态 与 
Hx4 状态 的 中 间 值 

ый 最 终 抗 拉 强度 极限 值 ,为 Hx2 状态 
与 Hx4 状态 的 中 间 值 

Hx4 最 终 抗 拉 强度 极限 值 ,为 0 状态 与 
Hx8 状态 的 中 间 值 

ee 最 终 抗 拉 强度 极限 值 ,为 Hx4 状态 
与 Hx6 状态 的 中 间 值 

Hx6 最 终 抗 拉 强度 极限 值 ,为 Hx4 状态 
与 Hx8 状态 的 中 间 值 

е" 最 终 抗 拉 强 度 极限 值 ,为 Hx6 状态 
与 Hx8 状态 的 中 间 值 























@ 数字 9 为 超 硬 状态 ， 用 Hx9 表示 。Hx9 状态 
的 最 小 抗 拉 强 度 极 限 值 ， 超 过 Hx8 状态 至 少 10MPa 
及 以 上 。 








管 。 管 材 的 几何 尺寸 与 带 坏 相 一 致 ， 但 力学 性 能 可 能 
与 带 坏 不 同 。 

@ H32A 一 一 对 H32 状态 进行 强度 和 弯曲 性 能 改 
良 的 工艺 改进 状态 。 

(5) T 状 态 的 细 分 状态 代号 

1) T J HI 0 ЛЖ Z 1-10 表示 的 状态 见 表 
4-322, 

2) ТІ-ТІ0 后 面 的 附加 数字 表示 的 状态 见 表 
4-323 和 表 4- 324。 






































表 4-322 TX 状态 代号 说 明 与 应 用 














































































































状态 代号 代号 释义 
М 高 温 成 型 + 自然 时 效 
适用 于 高 温 成 型 后 冷却 自然 时 效 , 不 再 进行 冷加工 (或 影响 力学 性 能 极限 的 矫 平 . 矫 直 ) 的 产品 
而 高 温 成 型 + 冷加工 + 自然 时 效 
适用 于 高 温 成 型 后 冷却 ,进行 冷加工 (或 影响 力学 性 能 极限 的 矫 平 . 矫 直 ) 以 提高 强度 ,然后 自然 时 效 的 产品 
үзе 固 溶 热处理 + 冷加工 + 自然 时 效 
适用 于 固 浴 热处理 后 ,进行 冷加工 (或 影响 力学 性 能 极限 的 矫 平 、. 矫 直 ) 以 提高 强度 ,然后 自然 时 效 的 产品 
















































































































































































































































































· 474. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
状态 代号 代号 释义 

тд“ 固 溶 热处理 + 自然 时 效 

适用 于 固 深 热处理 后 ,不 再 进行 冷加工 (或 影响 力学 性 能 极限 的 矫 直 、 矫 平 ) ,然后 自然 时 效 的 产品 
т 高 温 成 型 + 人 工时 效 

适用 高 温 成 型 后 冷却 ,不 经 冷加工 (或 影响 力学 性 能 极限 的 矫 直 、 矫 平 ) ,然后 进行 人 工时 效 的 产品 
тб 司 深 热处理 + 人 工时 效 

适用 于 固 深 热处理 后 ,不 再 进行 冷加工 (或 影响 力学 性 能 极限 的 矫 直 、 矫 平 ) ,然后 人 工时 效 的 产品 

司 溶 热处理 + 过 时 效 
тте 适用 于 固 溶 热 处 理 后 ,进行 过 时 效 至 稳定 化 状态 。 为 了 获取 除 力学 性 能 外 的 其 他 一 些 重 要 特性 ,在 人 工时 效 

时 ,强度 在 时 效 曲 线 上 越过 子 最 高 峰 点 的 产品 

та® 司 浴 热处理 + 冷加工 + 人 工时 效 

适用 于 固 深 热处理 后 ,经 冷加工 (或 影响 力学 性 能 极限 的 矫 直 、 矫 平 ) 以 提高 强度 ,然后 人 工时 效 的 产品 
To 司 溶 热处理 + 人 工时 效 + 冷加工 

适用 于 固 溶 热 处 理 后 ,人 工时 效 ,然后 进行 冷加工 (或 影响 力学 性 能 极限 的 矫 直 、 矫 平 ) 以 提高 强度 的 产品 
ЕТ 高 温 成 型 + 冷加工 + 人 工时 效 











适用 于 高 温 成 型 





























后 冷却 ,经 冷加工 (或 影响 力学 性 能 极限 的 矫 直 、 矫 平 ) 以 提高 强度 ,然后 进行 人 工时 效 的 产品 





Ф Ж 6xxx 系 或 7xxx 系 的 合金 ， 无 论 是 炉 内 固 溶 热 处 理 ， 还 是 高 温 成 型 后 急 冷 ， 以 保留 可 溶性 组 分 在 固溶体 中 ， 均 能 
达到 


应 保证 产品 






































1 相同 的 固 溶 热处理 效果 ， 这 些 合金 的 T3、T4、T6、T7、T8 和 T9 状态 ， 可 采用 上 述 两 种 处 理 方法 的 任 一 种 ,但 
的 力学 性 能 和 其 他 性 能 (如 抗 腐蚀 性 能 ) 。 








表 4-323 T1~T10 后 面 的 附加 数字 表示 的 状态 



























































































































































































































































































































































状态 代号 代号 释义 
适用 于 固 溶 热处理 或 高 温 成 型 后 冷却 。 按 规定 量 进 行 拉 伸 的 厚 板 薄板 、 轧 制 棒 、 冷 精 整 棒 、 自 由 锻件 、 
T51 环形 锻件 或 轧 制 环 ,这 些 产品 拉 伸 后 不 再 进行 矫 直 。 其 规定 的 永久 拉 伸 变形 量 如 下 : 厚 板 1. 5% ~3%; 薄 
Җ 0.5%~3%; 轧 制 棒 或 冷 精 整 棒 1%~3% ;自由 锻件 .环形 锻件 或 轧 制 1%~5% 
кп 压缩 消除 应 力 状态 。 适 用 于 固 溶 热处理 或 高 温 成 型 后 冷却 ,通过 压缩 来 消除 压力 ,以 产生 1% ~5% 的 永 
久 变 形 量 的 产品 
T54 拉 伸 与 压缩 相 结合 消除 应 力 状态 38 | T E ЖЕЙ РШ АПФ ЖОР ЖШ R PW JJ BJ E ELI: 
适用 于 固 溶 热处理 或 高 温 成 型 后 冷却 。 按 规定 量 进 行 拉 伸 的 挤 压 棒 材 、 型 材 和 管材 ,以 及 拉 伸 (或 拉 
T510 拔 ) 管 材 ,这 些 产品 拉 伸 后 不 再 进行 矫 直 。 其 规定 的 永久 拉 伸 变形 量 如 下 : 挤 制 杠 材 、 型 材 和 管材 1% ~ 
3% ; 拉 伸 (或 拉 拔 ) 管 材 0. 5%~3% 
适用 于 固 溶 热处理 或 高 温 成 型 后 冷却 。 按 规定 量 进 行 拉 伸 的 挤 压 棒 材 、 型 材 和 管材 ,以 及 拉 伸 (或 拉 
Т511 拔 ) 管 材 ,这 些 产品 拉 伸 后 可 轻微 矫 直 以 符合 标准 公差 。 其 规定 的 永久 拉 伸 变形 量 如 下 : 挤 制 棒 材 .型材 和 
管材 1%~3% ; 拉 伸 (或 拉 拔 ) ЕМ 0. 5% ~3% 
354-324 T7x 过 时 效 状 态 (6) W 状 成 的 细 分 状态 代号 
状态 代号 代号 释义 1) W_h 一 一 室温 下 具体 自然 时 效 时 间 的 不 稳定 
T79 初级 过 时 效 状 态 状态 。 例 如 ，W2h 表示 产品 湾 火 后 ， 在 室温 下 自然 
中 级 过 时 效 状态 。 具 有 较 高 强度 .好 的 搞 
176 | Oh ҮТҮ Шы г. 
ЕТ ТЕТТЕ ТЕТ 2) W_h/_51、W_h/_52、W_h/_54 一 一 表示 室温 下 
抗 剥落 腐蚀 性 能 介 于 T73 和 776 之 间 具体 自然 时 效 时 间 的 不 稳定 消除 应 力 状 态 。 例 如 ， 
тч 完全 过 时 效 状 态 。 具 有 最 好 的 抗 应 力 腐 W2h/351 表示 产品 溢 火 后 ， 在 室温 下 自然 时 效 2h 便 
э = А ӨЫ 
н — =a 始 拉 伸 的 消除 应 力 状态 。 
да НУ ЗА 百 ,经 1% 左 右 的 冷 力 , 17! 、 
ы | 工 变形 提高 强度 ,然后 进行 人 工时 效 的 产品 (7) 新 、 旧 状态 代号 对 照 。 见 表 4-325。 
из 适用 于 固 溶 热处理 后 ,经 7% 左 右 的 冷 加 3. 铝 和 铝 合 金 的 尺寸 规格 和 性 能 ( 见 表 4-326~ 
工 变 形 提 高 强度 ,然后 进行 人 工时 效 的 产品 表 4- 328) 
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表 4-325 新 、 旧 状态 代号 对 照 


旧 代 号 





























表 4-326 铝 及 铝 合金 加 工 产 品 的 主要 特点 和 应 用 范围 


























号 新 代 号 
M 0 CYS T51,T52 等 
R 热处理 不 可 强化 合金 :H112 或 F CYZ T2 
R 热处理 可 强化 合金 :T1 或 F CSY T9 
Y. HX8 MCS тө? 
Y, HX6 MCZ т42% 
Ү, HX4 CGS1 T73 
Ү, HX2 CGS2 T76 
T HX9 CGS3 Т74 
с? T4 RCS Т5 
CS T6 
Е: 旧 代 号 见 GB 340 一 1976《 有 色 金 属 及 合金 产品 牌号 表示 法 》。 
@ 原 以 R 状态 交 货 的 ， 蔡 代 CZ. CS 试 样 性 能 的 产品 ， 其 状态 可 分 别 对 应 新 代号 T42 162, 






































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































组 别 合金 代号 主要 特点 和 应 用 范围 
1060,1050А 有 高 的 塑性 .耐酸 性 .导电 性 和 导热 性 ;但 强度 低 ,热处理 不 能 强化 ,切削 性 能 差 。 可 气 焊 ， 
1035 氧 原 子 焊 和 接触 焊 ,不 易 镍 焊 ; 易 压力 加 工 .可 引伸 和 弯曲 。 用 于 不 承受 载荷 ,但 对 塑性 、 焊 
N 8A06 ЖЕТЕ . 耐 蚀 性 .导电 性 .导热 性 要 求 较 高 的 零件 或 结构 ,如 电线 保护 套 管 .电缆 .电线 等 
\ 
纯 | 和 14901493, | трдин. ИЗЕН ЕНШ ЙЫШ ZEJBW bia 808 
= 1A97,1A99 
纯 铝 ,严格 控制 Fe Si, 热处理 和 加 工 条 件 要 求 特殊 。 主 要 用 于 生产 航天 工业 和 兵器 工业 
1A30 А 
的 零件 
ПИТ Al-Mn 系 防 锈 铝 ,应 用 最 广 。 强 度 不 高 ,不 能 热处理 强化 ,常用 冷加工 方法 提高 力学 性 能 ; 
退火 状态 下 塑性 高 , 冷 作 硬化 时 塑性 低 。 用 于 制造 油箱 、 汽 油 或 润滑 油 导管 , 钢 钉 等 
РР Al- Mg 系 防 锈 铝 ,强度 较 高 ,塑性 与 耐 腐蚀 性 高 ;热处理 不 能 强化 ,退火 状态 下 可 切削 性 不 
良 ,可 抛光 。 用 于 焊接 油箱 ,制造 润滑 油 导 管 ,车 辆 .船舶 的 内 部 装饰 等 
БҮТ Al- Mg 系 防 锈 铝 , 性 能 与 5A02 相似 ,但 焊接 性 能 较 好 。 用 于 制造 在 液体 下 工作 的 中 等 强 
| 度 的 焊接 件 , 冷 冲 压 的 零件 和 骨架 
Al- Mg 系 防 锈 铝 , 强 度 与 5A03 相当 。 热 处 理 不 能 强化 ,退火 状态 塑性 高 , 抗 腐蚀 性 高 。 
ч 5А05,5В05 5А05 用 于 制造 在 液体 中 工作 的 焊接 零件 ,油箱 .管道 和 容器 。5B05 JH EJ I ВЕ 
金 结构 的 钢 钉 。 锦 钉 在 退火 状态 下 锦 接 
Al-Mg 系 防 锈 铝 , 有 较 高 的 强度 和 腐蚀 稳定 性 。 气 焊 和 点 焊 的 焊接 接头 强度 为 基体 强度 
的 90% -95% ,切削 性 能 良好 。 用 于 焊接 容器 、 受 力 零件 .飞机 蒙 皮 及 骨架 零件 
5В06,5В13,5В33 新 研制 的 高 Mg 合金 ,加 入 适量 的 Ti ‚Ве Хг 等 元 素 ,提高 了 焊接 性 能 。 主 要 用 作 焊 条 线 
5B12 研制 的 新 型 高 Mg 合金 ,中 上 等 强度 。 用 于 航天 和 无 线 电工 业 用 的 原 板 .型材 和 棒 材 
5A43 低 成 分 的 Al- Mg- Mn 系 合 金 。 用 于 生产 冲 制品 的 板材 , 铝 锅 、 铝 盒 等 
201 低 合金 低 强 度 硬 铝 , 锦 接 铝 合 金 结 构 用 的 主要 锦 钉 材料 。 用 于 中 等 强度 和 工作 温度 不 超 
过 100% 的 锦 钉 。 耐 蚀 性 低 , 锦 入 前 应 经 过 阳极 氧化 处 理 再 填充 氧化 腊 
强度 较 高 的 硬 铝 ,有 和 较 高 的 热 强 性 , 属 耐 热 硬 铝 。 塑 性 高 ,可 热处理 强化 ; 耐 腐蚀 性 比 
2A02 2A70,2A80 好 。 用 于 工作 温度 为 200~300% 的 涡轮 喷气 发 动机 轴 向 压缩 机 叶片 .高 温 下 工 
作 的 模 锻 件 ,一般 用 作 主 要 承 力 结构 材料 
2A04 钾 钉 合金 ,有 较 高 的 抗 剪 强度 和 耐 热 性 。 用 作 结 构 的 工作 温度 为 125~250% 的 锦 钉 
2 饮 杀 用 合金 ,有 中 等 抗 前 强度 ,在 退火 . 刚 滩 火 和 热 态 下 塑性 尚好 ,可 以 热处理 强化 。 饮 钉 
ы 必须 在 淳 火 后 2h РЁ, HU E 13212) 
" 锦 钉 用 合金 , 抗 剪 强度 与 2A04 相当 ,其 他 性 能 与 2B11 HM. ПЕТТЕ И KJ 20min 内 
2B12 сеа 
BE ,应 用 受到 限制 
дің ЖЕТИ ж: , 4 Жы ПУЛ ВУ aa BE , 耐 蚀 性 不 高 , 需 经 过 阳极 氧化 等 处 于 工作 温度 不 
超过 100% 要 求 .强度 较 高 的 锦 钉 
应 用 最 早 的 硬 铝 ,一 般 称 为 标准 硬 铝 。 具 有 中 等 强度 ,在 退火 . 刚 淳 火 和 热 态 下 的 可 塑性 
2A11 НІ, п] ЗА AE Bum k, Е k uk Ë АМО ММЕН, SOP pt pk B Д, HE rh 56 30 ДЕ у 26 












































和 构件 ,空气 螺旋 桨 叶片 螺栓 ӨТ. ЖЕГУ ТЕТЕ KO 2h 内 锦 入 结构 
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( 续 ) 
组 别 合金 代号 主要 特点 和 应 用 范围 
高 强度 硬 铝 ,可 进行 热处理 强化 ,在 退火 和 刚 溢 火 条 件 下 塑性 中 等 ,点 焊 焊接 性 良好 , 气 焊 
2A12 和 和 氢 弧 焊 不 良 , 抗 蚀 性 不 高 。 用 于 制作 高 载荷 零件 和 构件 (不 包括 冲压 件 和 锻件 ) ,如 飞机 
骨架 零件 . 蒙 皮 ЖЕЛ) 、. 锦 钉 等 1530% 以 下 工作 的 零件 
дб 高 强度 硬 铝 ,可 作为 150-250% ТАБАНЫНА, XJ К ОҢ #R PP ЖЛ o ТЕЛ (k, BJ R ЫМ ,ЛЕ 
硬 200% 长 期 (>100h) 加热 的 情况 下 ,不 宜 采 用 
Ш ШЕ ШЕЛІ a, (E Pa la F £ ЖЕ Pa BJ Аа ,在 热 态 下 有 较 高 的 塑性 。 可 热处理 强化 ,点 焊 T 
焊 、 握 弧 焊 焊接 性 能 良好 。 用 于 250~350% 下 工作 的 零件 
5 与 2A16 成 分 和 性 能 大 致 相似 ,不 同 的 是 在 室温 下 的 强度 和 高 温 (225% ) 下 的 持久 强度 超 
过 2A16。 而 2A17 的 可 焊 性 差 ,不 能 焊接 。 用 于 300% 以 下 要 求 高 强度 的 锻件 和 冲压 件 
р Tal ЕЛА НА, ААРА ( {НК РИВА), ҒЫ Е, 2 TOS 
和 焊 和 和 氧 原子 焊 , 气 焊 尚 好 。 用 于 制造 形状 复杂 的 锻件 和 模 锻 件 
高 强度 锻 铝 。 在 热 态 下 有 高 塑性 ,易于 锻造 .冲压 ;可 以 热处理 强化 , 抗 蚀 性 较 好 ,可 切削 
2A50 性 能 良好 ,接触 焊 ,点 焊 性 能 良好 ,电弧 焊 和 气 焊 性 能 不 好 。 用 于 制造 形状 复杂 的 锻件 和 冲 
压 件 ,如 风机 叶轮 
2B50 高 强度 锻 铝 。 成 分 .性 能 与 2A50 相近 ,可 互相 通用 , 热 态 下 的 可 塑性 比 2A50 好 
耐 热 锻 铝 。 成 分 与 2A80 基本 相同 ,但 加 入 微量 的 钛 , 含 硅 较 少 , 热 强度 较 高 ;可 热处理 强 
2A70 化 ,工艺 性 能 比 2A80 稍 好 。 用 于 制造 内 燃 机 活塞 和 高 温 下 工作 的 复杂 锻件 ,如 压缩 机 叶 
轮 等 
РЕГ 耐 热 锻 铝 。 热 态 下 可 塑性 稍 低 ,可 进行 热处理 强化 ,高 温 强度 高 ,无 挤 压 效应 ,焊接 性 能 
#: 耐 蚀 性 .可 切削 性 及 应 用 同 2А70 
їп ЕТІ” W 42 hL ПИ p r a ,特性 与 2A70 相近 。 目 前 已 被 热 强 性 很 高 而 且 热 态 下 塑性 很 好 的 
2A70 .2A80 代替 
ТТЛ ЖЕЕ ЕН S ФАШ И АО КР. ЖЕЖ E Ж aj ЖР K ñ ë. О tB: ТИП Ez 
件 。 由 于 热 压 加 工 困 难 , 限 制 了 这 种 合金 的 应 用 
бта Al- Mg-Si 系 合金 ,相当 于 美国 的 6070 合金 。 优 点 是 耐 蚀 性 较 好 。 焊 接 性 良好 。 可 用 于 制 
造 大 型 焊接 构件 
ТІН Al-Mg-Si 系 合金 ,是 银 ЖЫЛА. ЕЛІН {ЕЛЕ ТОЛЕ ЖШ С ш HJ El. , АР ЕЖ 
数 小 . 抗 磨 性 好 
¿081 Al-Mg-Si 系 合金 ,使 用 范围 广 ,特别 是 各 种 建筑 业 。 用 于 生产 门窗 等 轻 质 结构 的 构件 及 
医疗 卫生 ,办 公用 有 具 等 ,也 适用 于 机 械 零 部 件 。 其 耐 亿 性 好 ,焊接 性 能 优良 ,冷加工 1 生 较 好 ， 
6063 
强度 中 等 
Rs 可 以 热处理 强化 ,常温 时 抗 前 强度 较 高 , 耐 蚀 性 .可 切削 性 尚好 。 用 作 受 力 结构 的 锦 钉 。 
当 工 作 温 度 在 125% 以 下 时 ,可 代替 2A10 
超 и ЛИН) ЖЛЕ Н ,在 退火 和 刚 漆 火 状 态 塑性 中 等 。 通 常 在 济 火 人 工时 效 状态 下 使 用 ,此 四 
硬 7A04 强度 比 一 般 硬 铝 高 得 多 ,但 塑性 较 低 。 点 爆 焊 接 性 良好 ， 气 焊 不 良 ,热处理 的 切削 性 良好 。 
| j 于 制造 承受 高 载荷 的 零件 ,如 飞机 的 大 梁 . 蒙 皮 、 翼 肋 .接头 .起 落架 等 
高 强度 铝 合 金 ,塑性 稍 优 于 7A04, 低 于 2A12 , 静 疲 劳 强度 .对 缺口 不 敏感 等 优 于 7A04。 用 
于 制造 飞机 蒙 皮 和 主要 受 力 零件 
特殊 Pn 含 硅 质量 分 数 为 5% , 低 合 金 化 的 二 元 铝 硅 合金 ,机 械 强度 不 高 , 抗 蚀 性 极 高 ,压力 加 工 性 
m 能 良好 。 用 作 焊 条 或 焊 棒 ,焊接 铝 合金 制 件 
表 4-327 圆 棒 、 方 棒 及 六 角 棒 铝 材 的 尺寸 和 重量 
ПЕЙ 论 重 量 ( 每 米 长 
截面 形状 铝 棒 理 论 重 量 ( 每 米 长 ) 





С/(Ке/т) 





С-К,х1074 
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(Ж) 
截面 形状 铝 棒 理论 重量 (每 米 长 ) 
G/(kg/m) 
G=K,x10 a? 
G=K,x10_3a2 
注 : 1. 供应 长 度 : 直径 <50mm 时 ， 供 应 长 度 1~6m; 直径 >50mm 时 ， 供 应 长 度 0.5~6m。 
2. 表 中 系数 K. . К,, K, 查 表 4- 328。 
24-328 铝 材 每 米 长 度 或 每 平方 米 重量 G 计算 公式 的 系数 
ШЕ 5А02 
М Ше ее аға 5А43 ӘЛЕ 5А05 | 5А06 | 3A21 | 2A06 | 2А12 | 2А16 | 纯 铝 | 平均 值 
牌号 7А09 | 6B02 | 2АП 5083 
5A66 
К, 2.239 | 2.120 | 2.199 | 2.105 | 2.098 | 2.082 | 2.073 | 2.145 | 2.167 | 2.183 | 2.230 | 2.219 | 2.155 
K, 2.851 | 2.700 | 2.800 | 2.680 | 2.671 | 2.651 | 2.640 | 2.731 | 2.760 | 2.780 | 2.840 | 2.711 | 2.744 
K, 2.469 | 2.338 | 2.425 | 2.321 | 2.313 | 2.296 | 2.286 | 2.365 | 2.390 | 2.407 2.459 | 2.348 | 2.376 
4.4.2.3 铝 及 铝 合金 挤 压 棒 材 (摘自 GB/T 3191—2010) ( 见 表 4-329- Ж 4-336) 
% 4-39 铝 及 铝 合金 挤 压 棒 材 的 牌号 和 规格 
牌号 
工 类 I 类 se 
(2xxx 系 、7xxx 系 合金 及 含 镁 量 平均 值 ( 除 工 类 外 的 ы ы ы 
大 于 或 等 于 3% 的 5xxx 系 合金 的 棱 材 ) 其 他 棒 材 ) 
一 1070A H112 H112 
一 1060 9 i 
H112 H112 
— 1050А H112 H112 
— 1350 H112 H112 
一 1035 
H112 H112 
- 1200 Н112 Н112 
202 = T1 .T6 T62 ‚Т6 圆 棒 直径: 
2A06 - Ті,Т6 Т62,Т6 5-600тш; 
2А11 一 Ті,Т4 Т42,74 方 棒 六角 棒 
2A12 一 ТІ,Т4 T42 .T4 对 边 距 离 : 
2A13 一 Ті,Т4 Т42,74 5~200mm。 
2А14 - ТІ,Т6,76511 Т62 ‚Т6 .T6511 长 度 :1~6m 
2A16 一 ТІ,Т6,76511 Т62 .T6 .T6511 
2A50 一 T1 T6 Т62,Т6 
2А70 - ТІ,Т6 Т62,Т6 
2А80 一 T1 T6 T62 ‚Т6 
2A90 一 ТІ,Т6 Т62,Т6 
Т4.,74510,74511 | Т4,74510,14511 
2014 .2014A 
Т6,76510,76511 | Т6,76510,16511 
2017 一 T4 T42 Т4 


































































































































































































. 478 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
牌号 
П 25 I 类 
5 供 货 状态 试 样 状态 规格 
(2xxx 系 、7xxx 系 合金 及 含 镁 量 平均 值 (除开 类 外 的 
大 于 或 等 于 3% 的 5Sxxx 系 合金 的 棒 材 ) 其 他 棒 材 ) 
2017A - Т4 (Т4510,174511 | Т4,74510,74511 
0 0 
2024 
T3 T3510.T3511 | T3 .T3510.T3511 
0 0 
= 3A21 
Н112 Н112 
- 3102 Н112 Н112 
0 0 
一 3003 ,3103 
H112 H112 
- 4А11 Т1 T62 
- 4032 ТІ Тө2 
0 0 
= 5A02 
H112 H112 
5A03 一 H112 H112 
5A05 — H112 H112 
5A06 - Н112 Н112 
5А12 - Н112 Н112 
Н112 Н112 
- 5005 ,5005А 
0 0 
Н112 Н112 
5019 
0 0 
5049 = H112 H112 атый 
圆 棒 直径 : 
== 5251 Н112 HI12 5-600mm; 
0 0 A 
方 棒 、 六 角 棒 
H112 H112 re 
= 5052 对 边 距 离 : 
9 0 5-200тт„ 
H112 H112 А 
5154А 长 度 :1~6m 
0 0 
Н112 Н112 
一 5454 
0 0 
H112 H112 
5754 
0 0 
Н112 Н112 
5083 
0 0 
Н112 Н112 
5086 
0 0 
- 6А02 Т1,Т6 Т62 .T6 
一 6101A T6 T6 
Т5 Т5 
— 6005 ,6005А 
Тө Тө 
7А04 = Т1,Т6 Т62,Т6 
7А09 - Т1,Т6 Т62 .T6 
7A15 == Т1,Т6 Т62 .T6 
T5 T5 
7003 
Тө Тө 
7005 к= Тө Тө 
7020 = Тө Тө 
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(Ж) 
牌号 
П 25 I 类 
供 货 状态 试 样 状态 规格 
(2xxx 系 .7xxx 系 合金 及 合 包 量 平均 值 (除开 类 外 的 x 
大 于 或 等 于 3% 的 5xxx 系 合金 的 棱 材 ) 其 他 棒 材 ) 
7021 = T6 T6 
А1911. 
7022 一 T6 16 
7049A -- Т6 ,76510,76511 Т6 ,76510,76511 Тл 
у © ` ` O : 方 棒 、 六 角 棒 
T6.T6510 .T6511 | T6.T6510.T6511 ТАС 
0 0 5~200mm。 
一 8A06 长 度 :1~6m 
H112 H112 
棒 材 标记 按 产品 名 称 、 牌 号 、 供 货 状 态 、 规 格 及 示例 2: 用 2A11 合金 制造 的 、 供 货 状 态 为 T4、 





标准 编号 的 顺序 表示 。 标 记 示 例如 下 : 











ж 例 1: 用 




















2024 合金 制造 的 、 供 货 状 态 为 


T3511 、 直 径 为 30.00mm， 定 尺 长 度 为 3000mm 的 圆 














内 切 





高 
































加 直径 为 40. 00mm 的 高 强度 方 棒 ， 标 记 为 : 
昌 方 棒 2A11-T4 40 
直径 ( 方 棒 、 六 角 棒 指 内 切 圆 直径 ) 


СВ/Т 3191--2010 


йе» 










































































































































































棒 ， 标 记 为 : 五 个 等 级 。 偏 差 等 级 应 在 合同 (或 订货 单 ) 中 注 明 ， 
Ж 2024-T3511 ф30х3000 СВ/Т 3191—2010 未 注 明 时 按 A 级 供 货 ( 见 表 4-330) 。 
表 4-330 铝 及 铝 合 金 挤 压 棒 材 的 允许 偏差 (单位 : mm) 
允许 偏差 (-) 允许 偏差 ( +) 
直径 E 
A B C D Ж 
I 类 ІЗ 
5.00-6.00 0. 30 0. 48 -- 一 一 一 
>6. 00-10. 00 0. 36 0. 58 — = 0. 20 0. 25 
>10. 00--18. 00 0. 43 0.70 1.10 1.30 0.22 0. 30 
>18. 00-25. 00 0. 50 0. 80 1.20 1.45 0.25 0. 35 
>25.00-28. 00 0. 52 0. 84 1.30 1.50 0.28 0.38 
>28. 00--40. 00 0. 60 0.95 1.50 1.80 0. 30 0.40 
>40. 00--50. 00 0. 62 1. 00 1. 60 2. 00 0. 35 0. 45 
>50. 00-65. 00 0.70 1.15 1.80 2.40 0.40 0.50 
>65. 00-80. 00 0. 74 1.20 1.90 2.50 0.45 0.70 
>80. 00~ 100. 00 0. 95 1.35 2.10 3.10 0. 55 0. 90 
>100. 00 ~ 120. 00 1. 00 1.40 2.20 3.20 0. 65 1. 00 
> 120. 00 ~ 150. 00 1. 25 1.55 2.40 3.70 0. 80 1.20 
>150. 00-180. 00 1.30 1.60 2.50 3.80 1. 00 1.40 
>180. 00-220. 00 二 1.85 2.80 4.40 1.15 1.70 
>220. 00-250. 00 = 1.90 2.90 4,50 1.25 1,95 
>250. 00 ~ 270. 00 — 2.15 3.20 5.40 1.3 2.0 
>270. 00 ~ 300. 00 -- 2.20 3.30 5.50 1.5 2.4 
>300. 00 ~ 320. 00 — 一 4. 00 7. 00 1.6 2:5 
>300. 00 ~ 400. 00 == == 4.20 7.20 -- -- 
>400. 00 ~ 500. 00 == -- 一 8. 00 一 一 
>500. 00~ 600. 00 — — -- 9. 00 -- -- 
方 棒 或 六 角 棒 的 圆 角 半径 应 符合 表 4-331 的 规 # 4-331 方 棒 或 六 角 棒 的 圆 角 半 径 
定 。 需 要 高 精 级 时 ， 应 在 合同 (或 订货 单 ) 中 注 明 ， (单位 : mm) 
未 注 明 时 按 普通 级 供 货 。 ЕШ АЛ = 
° k 5 367% ЕТІ) 
除 0 状态 以 外 ， 直 径 不 大 于 10mm 的 棒 材 ， 允 许 ни ШЕ ня 
ТЕАИ 5 т 
应 符合 表 4-332 的 规定 ， 需 要 采用 高 精 级 或 超 高 精 级 >50. 00 5 2.0 
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应 在 合同 (或 订货 单 ) 中 注 明 ， 未 注 明 时 按 普 ЕЕ, 
表 4-332 铝 及 铝 合 金 挤 压 棒 材 的 允许 弯曲 度 (单位 : mm) 
弯曲 度 ,< 
НО АЯН 普通 级 高 精 级 超 高 精 级 
h o; . 每 米 长 度 上 . 每 米 长 度 上 — 每 米 长 度 上 
>10.00~80. 00 1.5 3.0 1.2 2.5 0.8 20 
>80. 00 ~ 120. 00 3.0 6.0 1::5 3.0 1.0 2.0 
>120. 00 ~ 150. 00 5.0 10.0 1.7 3.5 1.5 3.0 
>150. 00--200. 00 7.0 14.0 2.0 4.0 1.5 3.0 
棒 材 端面 应 切 平 整 。 直 径 或 对 边 距离 小 于 合 表 4-333 的 规定 。 需 要 采用 高 精 级 或 超 高 精 级 时 ， 
50. 00mm 的 棒 材 ， 切 斜 度 不 大 于 5°; 直径 或 对 边 距 应 在 合同 (或 订货 单 ) 中 注 明 ,未 注 明 时 按 普通 级 
离 不 小 于 50. 00mm 的 棒 材 ， 切 斜 度 不 大 于 32, 共 货 。 
方 棒 和 六 角 棒 的 任何 部 分 绕 纵 轴 的 扭 择 度 ， 应 符 
% 4.823 棒 材 的 允许 扭 拧 度 (单位 : mm) 
扭 拧 度 ,< 
А 内 切 圆 直径 ТІСІ. 高 精 级 超 高 精 级 
每 米 长 度 上 全 长 L/m 每 米 长 度 上 全 长 L/m 每 米 长 度 上 全 长 Ш 
=< 30. 00 4 4xL 2 6 1 3 
>30. 00--50. 00 6 6xL 3 8 1.5 4 
1 >50.00-120.00 10 10х/, 4 10 2 5 
>120. 00-150. 00 13 13xL 6 12 3 6 
>150. 00--200. 00 15 15х1, 7 14 3 6 
=< 14. 00 4 4хі, 3 3хі, 2 2х1, 
六 >14.00~38. 00 11 11х1, 8 8xL 5 SxL 
| >38.00-100.00 18 18х/, 12 12xL 9 9xL 
>100.00~150. 00 25 25х1, -- — — = 


























定 尺 供 货 的 棒 材 长 度 允 许 偏差 为 : +15тт„ Әй. НИКНЕЙМ, ФЕЙЕ 
尺 供应 的 棒 材 应 加 入 锯 切 余 量 ， 每 个 锯 口 按 5mm ”达到 0 状态 规定 时 ， 可 按 0 状态 供 货 。 超 出 表 4-334 
计算 。 规定 范围 的 棒 材 性 能 由 供需 双方 商定 ， 并 在 合同 
棒 材 的 室温 纵向 拉 伸 力学 性 能 应 符合 表 4-334 的 (或 订货 单 ) 中 注 明 。 
Ж 4-34 铝 及 铝 合金 挤 压 棒 材 的 力学 性 能 
















































































ст ШЕШЕ | ”断后 体 长 率 
ЕЕ 抗 拉 强度 | 延伸 强度 (%) 
5 Ë >< ü E Е 6 
牌号 供 货 状态 试 样 状 态 。 | 直径 ( 方 棒 、 六 角 棒 ) /Mpa т 
指 内 切 圆 直径 ) /mm p0.2 МРа А А шлш 
> 
1070A H112 Н112 <150.0 55 15 -- -- 
о 0 60~95 15 22 -- 
1060 = 150. 00 
Н112 Н112 60 15 22 -- 
1050А Н112 Н112 = 150. 00 65 20 一 一 
1350 H112 H112 = 150. 00 60 一 25 -- 
1200 Н112 Н112 = 150. 00 75 20 -- -- 
0 0 60~120 -一 25 — 
1035.8A06 =< 150. 00 
Н112 Н112 60 -- 25 -- 
2А02 Т1,Т6 Т62,Т6 = 150. 00 430 2735 10 一 































































































































































































第 4 章 机械 工程 常用 材料 “481. 
(Ж) 
m ЖОНЕ | ИНЕ 
КЕТПЕН JP к шалы 
5 Ë Zç ffl E ҘЕ ; 
牌号 供 货 状态 试 样 状态 2. К„/МРа g ы 
指 内 切 圆 直径 )/mm Ко. 2/МРа А Asomm 
三 
<22. 00 430 285 10 一 
2A06 Т1,Т6 Т62,Т6 >22. 00-100. 00 440 295 9 — 
>100. 00 ~ 150. 00 430 285 10 一 
2A11 Т1,14 Т42,Т4 =< 150. 00 370 215 12 = 
=< 22. 00 390 255 12 = 
2A12 Т1,14 T42 ‚Т4 
>22.00- 150.00 420 255 12 — 
=22. 00 315 -- 4 一 
2A13 Т1,Т4 T42 ‚Т4 
>22.00- 150. 00 345 — 4 — 
=< 22. 00 440 -- 10 -- 
2А14 Т1,76,Т76511 Т62,Т6,Т6511 
>22. 00-150. 00 450 一 10 -- 
25. 00 370 230 13 11 
>25. 00 ~ 75. 00 410 270 12 一 
2014,2014А T4 T4510 T4511 | Т4,74510,14511 
>75. 00~ 150. 00 390 250 10 == 
>150. 00--200. 00 350 230 8 -- 
25. 00 415 370 6 5 
>25. 00 ~ 75. 00 460 415 7 — 
2014,2014А T6 T6510 T6511 | Т6,76510,76511 >75. 00-150. 00 465 420 7 == 
>150. 00--200. 00 430 350 6 -- 
>200. 00 ~ 250. 00 420 320 5 一 
2A16 Т1,76,Т76511 Т62,Т6,Т6511 =< 150. 00 355 235 8 = 一 
2017 T4 T42 ‚Т4 = 120. 00 345 215 12 — 
=25.00 380 260 12 10 
>25. 00 ~ 75. 00 400 270 10 一 
2017A T4 .74510.74511 | T4 T4510 .T4511 >75. 00~ 150. 00 390 260 9 -- 
>150. 00~ 200. 00 370 240 8 -- 
>200. 00 ~ 250. 00 360 220 7 一 
о о = 150. 00 =< 250 < 150 12, 10 
=< 50. 00 450 310 8 
2024 > 50. 00 ~ 100. 00 440 300 8 -- 
Т3 .73510.73511 | Т3,73510,13511 
>100. 00--200. 00 420 280 8 一 
>200. 00 ~ 250. 00 400 270 8 -- 
2А50 Т1,Т6 Т62,Т6 =< 150. 00 355 — 12 — 
2A70.2A80.2A90 Т1,Т6 Т62,Т6 =< 150. 00 355 一 8 一 
3102 H112 Н112 250. 00 80 30 25 23 
о 0 95~130 35 25 20 
3003 250. 00 
Н112 Н112 90 30 25 20 
о 0 95 35 25 20 
3103 250. 00 
Н112 Н112 95-135 35 25 20 
о о < 165 -- 20 20 
3A21 =< 150. 00 
H112 Н112 90 — 20 -- 
4A11 4032 TI Т62 100. 00--200. 00 360 290 2.5 2.5 
о 0 225 -- 10 -- 
5А02 =< 150. 00 
H112 H112 170 70 — = 
5А03 Н112 Н112 =< 150. 00 175 80 13 13 
5А05 Н112 Н112 =< 150. 00 265 120 15 15 
5А06 Н112 Н112 = 150. 00 315 155 15 15 
5A12 H112 H112 = 150. 00 370 185 15 15 








































































































































































































. 482. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
ы 规定 塑性 新 后 伸 长 率 
al pt | “Ti | — 
É 六 角 棱 ДЕ ; 
牌号 殿 货 状态 试 样 状态 2. R /MPa ы 
指 内 切 圆 直径 )/mm Кро. 2/МРа А Asomm 
三 
H112 H112 170 70 - - 
5052 “250.00 
0 0 170-230 70 17 15 
Н112 Н112 “200. 00 100 40 18 16 
5005 ,5005А 
0 0 <60. 00 100-150 40 18 16 
ИТ Н112 Н112 <200. 00 250 110 14 12 
0 0 =200. 00 250-320 110 15 13 
5049 H112 H112 “250.00 180 80 15 15 
Н112 Н112 160 60 16 14 
5251 “250.00 
0 0 160-220 60 17 15 
Н112 Н112 200 85 16 16 
5154А ,5454 “250.00 
0 0 200-275 85 18 18 
“150.00 180 80 14 12 
Н112 Н112 
5754 >150. 00 ~ 250. 00 180 70 13 — 
0 0 = 150.00 180-250 80 17 15 
0 0 270-350 110 12 10 
5083 “200. 00 
H112 Н112 270 125 12 10 
ЖТТ 0 0 “250.00 240-320 95 18 15 
Н112 H112 “200. 00 240 95 12 10 
6101Ү Т6 Т6 “150.00 200 170 10 10 
6А02 Т1,Т6 T62 ‚Т6 = 150.00 295 - 12 12 
Т5 Т5 “25.00 260 215 8 - 
“25.00 270 225 10 8 
6005 ,6005А 
Т6 Т6 >25. 00 — 50. 00 270 225 8 - 
>50. 00~ 100. 00 260 215 8 == 
Т5 Т5 = 120.00 380 360 10 8 
6110А 
T6 T6 “120.00 410 380 10 8 
ТА Т4 “150.00 205 110 14 12 
“20. 00 295 250 8 
>20. 00 ~ 75. 00 300 255 8 - 
6351 
Т6 Т6 >75. 00- 150. 00 310 260 8 - 
>150. 00-200. 00 280 240 6 ЕЕ 
>200. 00 ~ 250. 00 270 200 6 = 
ТА T4 120 60 16 14 
6060 T5 T5 “150.00 160 120 8 6 
Т6 Т6 190 150 8 6 
Т6 Т6 260 240 9 一 
6061 “150.00 
ТА T4 180 110 14 一 
“150.00 130 65 14 12 
Т4 Т4 
>150. 00 ~ 200. 00 120 65 12 = 
6063 Т5 Т5 “200. 00 175 130 8 6 
“150.00 215 170 10 8 
Т6 Т6 
>150. 00-200. 00 195 160 10 - 
“150.00 150 90 12 10 
ТА T4 
>150. 00-200. 00 140 95 10 - 
6063А Т5 Т5 =200.00 200 160 5 
= 150.00 230 190 7 5 
T6 T6 9 
>150. 00~200. 00 220 160 7 - 




















































































































































































































第 4 章 机械 工程 常用 材料 · 483. 
(Ж) 
= 规定 塑性 新 后 伸 长 率 
ЕР | “Di | — 
É Ë УУЛ Pë Ж ] 
牌号 供 货 状态 试 样 状态 2. к./мра ч - 
指 内 切 圆 直径 )/mm Rio2ZMPa 4 Asomm 
三 
T4 T4 125 75 14 12 
6463 Т5 Т5 = 150. 00 150 110 8 6 
Тб Тб 195 160 10 8 
=< 20. 00 295 250 8 6 
>20. 00~ 150. 00 310 260 8 一 
6082 T6 T6 
>150. 00~ 200. 00 280 240 一 
>200. 00 ~ 250. 00 270 200 一 
T5 Т5 250. 00 310 260 10 8 
7003 =< 50. 00 350 290 10 8 
Тб Тб 
>50. 00 ~ 150. 00 340 280 10 8 
=< 22. 00 490 370 7 — 
7A04.7A09 Т1,Т6 Т62,Т6 
>22. 00 ~ 150. 00 530 400 6 一 
7А15 Т1І,Т6 Т62,Т6 = 150. 00 490 420 6 -- 
=< 50. 00 350 290 10 8 
7005 T6 T6 
>50. 00~ 150. 00 340 270 10 一 
=< 50. 00 350 290 10 8 
7020 Тб Тб 
>50. 00 ~ 150. 00 340 275 10 = 
7021 T6 T6 <40. 00 410 350 10 8 
<80. 00 490 420 7 5 
7022 T6 T6 
>80. 00~ 200. 00 470 400 7 -- 
= 100. 00 610 530 5 4 
>100. 00 ~ 125. 00 560 500 5 = 
7049A Т6.76510.76511 | Т6,76510,76511 
>125. 00 ~ 150. 00 520 430 5 — 
>150. 00~ 180. 00 450 400 3 -- 
о 0 <200. 00 275 < 165 10 8 
< 25. 00 540 480 7 5 
7075 >25. 00~ 100. 00 560 500 7 — 
Т6,176510,76511 | Т6,76510,76511 
>100. 00 ~ 150. 00 530 470 6 一 
>150. 00~250. 00 470 400 5 == 
当 需 方 对 2A11. 2А12, 2А14, 2А50, 6А02, ”应 在 合同 (或 订货 单 ) 中 加 注 “ 高 强 ”字样 ， 其 室 
7A04、7A09 铝 合 金 挤 压 棒 材 抗 拉 强 度 有 更 高 要 求 时 ， 温 纵向 拉 伸 力学 性 能 应 符合 表 4-335 的 规定 。 
表 4-335 高 强度 铝 合金 挤 压 棒 材 的 力学 性 能 
т 规定 塑性 
棒 材 直径 ( 方 棒 六角 抗 拉 强度 А 断后 伸 长 率 
延伸 强度 
牌号 供 货 状态 试 样 状态 棒 内 切 圆 直径 ) R, /MPa A(%) 
R o. MPa 
/mm 
三 
2A11 TI .T4 т42 ‚Т4 20.00-120.00 390 245 8 
2А12 Т1,74 Т42,Т4 20. 00 ~ 120. 00 440 305 8 
6A02 Т1,Т6 Т62,Т6 20. 00 ~ 120. 00 305 -- 8 
2А50 Т1,Т6 Т62,Т6 20. 00 ~ 120. 00 380 -- 10 
2А14 Т1,Т6 Т62,Т6 20. 00 ~ 120. 00 460 -- 8 
5-20. 00-100. 00 550 450 6 
7А04,7А09 Т1,76 Т62,76 
>100. 00-120. 00 530 430 6 























. 484. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 4-336 铝 合 金 棒 高 温 持久 纵向 拉 伸 力学 性 能 











ж = 温度 /% 应 力 /MPa 保温 时 间 /h 
64 100 
2A02 270+3 — 
78° 50° 
2А16 300+3 69 100 











(2402 合金 棒 材 ，78MPa 应 力 ， 保 温 50Һ 的 试验 结果 不 合 结 时 ， 以 64MPa 应 力 ， 保 温 100h 的 试验 结果 作为 高 温 持久 纵 
向 拉 伸 力学 性 能 是 否 合格 的 最 终 判 定 依据 。 
4.4.2.4 铝 及 铝 合金 板 、 带 材 
(1) 铝 及 铝 合 金 板 带 材 的 力学 性 能 ( 见 表 4-337 ) 
表 4-337 一 般 工 业 用 铝 及 铝 合 金 轧 制 板 、 带 材 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 3880. 2 一 2012) 












































































































































室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强 度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
щн EL 供应 试 样 ; жФ 厚度 / 
Ы ЕЕ шш К„/МРа Ro.2/ MPa Asomm( %) 
三 
1A97 H112 >4.5-80 附 实测 值 
1A93 Е/ >4.5-150 = 
>4.5~12.5 21 
60 = 
1А90 H112 >12.5~20 (19) 
1A85 >20~ 80 附 实测 值 
Е/ >4.5-150 — 
>0.2-0.5 26 
>0.5-1.5 28 
о ЕД 
>1.5-3 60-90 15 31 
H111 — 
>3-6 35 
>6-12.5 35 
>0.2-0.5 5 
>0.5-1.5 6 
H12 80-120 55 
>1.5-3 7 
>3-6 9 
>0.2-0.5 8 
>0.5-1.5 9 
Н22 80-120 50 
>1.5-3 11 
>3-6 13 
>0.2-0.5 4 
>0.5-1.5 4 
1080А H14 100-140 70 
>1.5-3 5 
>3-6 6 
>0.2-0.5 5 
>0.5-1.5 6 
H24 100-140 60 
>1.5-3 7 
>3-6 9 
>0.2-0.5 2 
Н16 >0.5-1.5 110-150 90 2 
>1.5-4 3 
>0.2-0.5 3 
Н26 >0.5-1.5 110-150 80 3 
>1.5-4 4 
>0.2-0.5 2 
НІ8 >0.5-1.5 125 105 2 
>1.5-3 2 




























































































































































































第 4 章 ”机 械 工 程 常用 材料 2485. 
(Ж) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强 度 ЖЕШИНЕНЕЕ | ШЫН Кж? 
8% 供应 试 样 状态 中 厚度 / 
牌号 供应 试 样 状 l ДУ mm В,/МРа К.о2/МРа Asoaa ( % ) 
= 
>6-12.5 70 ==, 20 
Н112 
1080А >12.5-25 70 — (20) 
Е/ 2.5-25 一 == = 
>0.2-0.3 15 
>0.3-0.5 — 20 
>0.5-0.8 25 
0 >0.8-1.5 55-95 30 
>1.5-6 35 
15 
>6-12.5 35 
>12.5-50 (30) 
>0.2-0.3 2 
>0.3-0.5 s=. 3 
>0.5-0.8 4 
H12 70-100 
>0.8-1.5 6 
>1.5-3 55 8 
>3-6 9 
>0.2-0.3 2 
>0.3-0.5 3 
>0.5-0.8 4 
H22 70 
>0.8-1.5 6 
>1.5-3 55 8 
1070 >3-6 9 
>0.2-0.3 І 
>0.3-0.5 2 
>0.5-0.8 3 
H14 85-120 
>0.8-1.5 4 
>1.5-3 65 5 
>3-6 6 
>0.2-0.3 І 
>0.3-0.5 Е 2 
>0.5-0.8 3 
H24 85 
>0.8-1.5 4 
>1.5-3 65 5 
>3-6 6 
>0.2-0.5 І 
>0.5-0.8 2 
Н16 100-135 
>0.8-1.5 3 
75 
>1.5-4 4 
>0.2-0.5 1 
H26 100 = 
>0.5-0.8 2 
>0.2-0.5 23 
>0.5-1.5 25 
0 >1.5-3 29 
1070А 60-90 15 
н111 >3-6 32 
>6-~ 12.5 35 
>12.5-25 (32) 













































































































































































. 486. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 | ”断后 伸 长 率 2 
ШЕ 供应 试 样 状态 了 厚度 / 
t ИШЕК Ше ыш К,/МРа К.2/МРа Asoma ( % ) 
= 
>0.2-0.5 5 
>0.5-1.5 6 
H12 80-120 55 
>1.5-3 7 
>3-6 9 
>0.2-0.5 7 
>0.5-1.5 8 
H22 80-120 50 
>1.5-3 10 
>3-6 12 
>0.2-0.5 4 
>0.5-1.5 4 
H14 100-140 70 
>1.5-3 5 
>3-6 6 
1070А >0.2-0.5 5 
>0.5-1.5 6 
H24 100-140 60 
>1.5-3 7 
>3-6 9 
>0.2-0.5 2 
H16 >0.5-1.5 110-150 90 2 
>1.5-4 3 
>0.2-0.5 2 
H18 >0.5-1.5 125 105 2 
>1.5-3 2 
>6-12.5 20 20 
Н112 70 
>12.5-25 == 一 
Е/ 2.5~ 150 = 
>0.2-0.3 15 
>0.3-0.5 18 
0 >0.5-1.5 60-100 15 23 
>1.5-6 25 
>6-80 25 
>0.5-1.5 6 
Н12 80-120 60 
>1.5-6 12 
>0.5-1.5 6 
H22 80 60 
>1.5-6 12 
>0.2-0.3 1 
1060 >0.3~0.5 2 
>0.5~0.8 2 
H14 95~135 70 
>0.8~1.5 4 
>1.5-3 6 
>3-6 10 
>0.2-0.3 1 
>0.3-0.5 2 
>0.5-0.8 2 
H24 95 70 
>0.8-1.5 4 
>1.5-3 6 
>3-6 10 














































































































































































































第 4 章 机械 工程 常用 材料 . 487. 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强 度 规定 塑性 延伸 强度 | ШЫН Ж? 
ЫЯ 上 共 应 试 样 状态 了 厚度 / 
牌号 供应 试 样 状 旱 度 /mm В,/МРа К.о2/МРа Asomn( % ) 
= 
>0.2-0.3 1 
>0.3-0.5 2 
Н16 >0.5-0.8 110-155 75 2 
>0.8-1.5 3 
>1.5-4 5 
>0.2-0.3 1 
>0.3-0.5 2 
1060 Н18 125 85 
>0.5-1.5 3 
>1.5-3 4 
>4.5-6 75 10 
>6-12.5 75 10 
H112 _ 
>12.5-40 70 (18) 
>40-80 60 (22) 
Е/ >2.5-150 = 
>0.2-0.5 15 
>0.5-0.8 20 
О >0.8-1.5 60-100 25 
>1.5-6 20 30 
>6-50 28 
>0.2-0.3 2 
>0.3-0.5 Е 3 
>0.5-0.8 4 
H12 80-120 
>0.8-1.5 6 
>1.5-3 65 8 
>3-6 9 
>0.2-0.3 2 
>0.3-0.5 = 3 
>0.5-0.8 4 
H22 80 
>0.8-1.5 6 
>1.5-3 65 8 
1050 >3-6 5 
>0.2-0.3 1 
>0.3-0.5 =s 2 
>0.5-0.8 3 
H14 95-130 
>0.8-1.5 4 
>1.5-3 75 5 
>3-6 6 
>0.2-0.3 І 
>0.3-0.5 5 2 
>0.5-0.8 3 
H24 95 
>0.8-1.5 4 
>1.5-3 75 5 
>3-6 6 
>0.2-0.5 =m 1 
>0.5-0.8 2 
H16 120-150 
>0.8-1.5 85 3 
>1.5-4 4 
























































































































































. 488. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强 度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
89 供应 试 样 状态 中 厚度 / 
т н СНЕ аш К,,/МРа К.о.2/МРа Асоаш(%) 
> 
>0.2-0.5 一 1 
1050 Н26 120 
>0.5-0.8 85 2 
>0.2-0.5 20 
>0.5-1.5 22 
о >1.5-3 26 
>65-95 20 
НІП >3-6 29 
>6-12.5 35 
>12.5-80 (32) 
>0.2-0.5 2 
>0.5-1.5 4 
Н12 >85-125 65 
>1.5-3 5 
>3-6 7 
>0.2-0.5 4 
>0.5-1.5 5 
Н22 >85 ~ 125 55 
>1.5-3 6 
>3-6 11 
>0.2-0.5 2 
>0.5-1.5 2 
Н14 >105-145 85 
>1.5-3 4 
>3-6 5 
>0.2-0.5 3 
МА >0.5-1.5 4 
Н24 >105 ~ 145 75 
>1.5-3 5 
>3-6 8 
>0.2-0.5 1 
Н16 >0.5-1.5 >120-160 100 2 
>1.5-4 3 
>0.2-0.5 2 
Н26 >0.5-1.5 >120-160 90 3 
>1.5-4 4 
>0.2-0.5 135 1 
Н18 >0.5-1.5 120 2 
140 
>1.5-3 2 
>0.2-0.5 2 
Н28 >0.5-1.5 140 110 2 
>1.5-3 3 
>0.2-0.5 155 140 
Н19 >0.5-1.5 1 
150 130 
>1.5-3 
>6-12.5 15 30 20 
Н112 
>12.5-80 70 25 — 
F/ 2.5- 150 — 
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室温 拉 伸 试验 结果 
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R, /MPa 


规定 塑性 延伸 强度 


R 


/MPa 


р0.2 


КЕЛЕ 
Асоаш(%) 





> 


2 





1145 














60-100 


15 
20 





20 





Н12 

















80-120 





65 





Н22 

















80 





Н14 

















95-125 





75 





Н24 

















95 


х лушы ||| Ал | ы) | о) — o| оос + | |) О | обсо,)с + |) ык 





H16 











120-145 


ка 





85 





Н26 











120 





1235 


65 ~ 105 








Н12 




















95-130 











. 490. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





= 
«П 


供应 试 样 状态 ” 


厚度 /mm 


室温 拉 伸 试验 结果 





б 


(8) 





抗 拉 强 度 
R, /MPa 
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第 4 章 机 械 工程 常用 材料 - 491. 
(2%) 
室温 拉 伸 试验 结果 
л. тга =+: уң А Z и pr р 二 交加 
牌号 供应 试 样 状态 0 厚度 /nm 2. 现 — Ек ан Э 
= 
б >0.5-3 225 = 12 
>3-10 235 — 12 
O/T42® >0.5~3 350 185 15 
>3~10 355 195 15 
>4.5- 10 355 195 15 
>10-12 370 215 11 
tm 2843 >12.5--25 370 215 (11) 
н >25-40 330 195 (8) 
(EE ey in sü >40-70 310 195 (6) 
工艺 包 铝 ) >70~80 285 195 (4) 
>0.5~1.5 15 
T3 >1.5~3 375 215 17 
>3-10 15 
| >0.5-3 360 185 15 
а >3-10 370 195 15 
F/ >4.5-150 一 
б >0.5- 4.5 <215 -- 14 
>4.5-10 235 — 12 
о/тдә® >0.5-3 390 245 15 
>3-10 410 265 12 
>4.5-10 410 265 12 
>10-12.5 420 275 7 
2. Ту Т42 >12.5-25 420 275 (7) 
ар >25-40 390 255 (5) 
(EE e) in sË >40-70 370 245 (4) 
ТОЎ: ИД) >70-80 345 245 (2) 
т >0.5-1.6 405 270 15 
>1.6-10 420 275 15 
>0.5-3 405 270 13 
ТА >3-4,5 425 275 12 
>4.5-10 425 275 12 
F/ >4.5 ~ 150 -一 
O 0.5-10 < 245 -- 10 
Т6 0.50--10 430 340 5 
В Ме >4.5-12.5 430 340 5 
(工艺 包 铝 ) T1/T62 
>12.5~40 430 340 (5) 
F/ >4.5~150 — 
жн 0.8-1.5 405 270 (15) 
2Е12 T3 >1.5-3 2420 275 (15) 
2Е12 >3-6 425 275 (15) 
>0.4-1.5 12 
>1.5-3 13 
2014 
(工艺 包 铝 0 сай <220 <140 " 
ЗА) али ге 
>9~ 12.5 16 
>12,5-25 (10) 













































































































































































. 492. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
(8) 
室温 拉 伸 试验 结果 
тт аз PE Z, и Я 一 交加 
牌号 供应 试 样 状 态 ? 厚度 /mm 规定 ш Р - 
= 
| >0.4-1.5 395 245 14 
15 >1.5-6 400 245 14 
>0.4-1.5 395 240 14 
>1.5-6 395 240 14 
T4 >6~ 12.5 400 250 14 
>12.5-40 400 250 (10) 
>40-100 395 250 (7) 
2014 >0.4-1.5 440 390 6 
(工艺 包 铝 >1.5~6 440 390 7 
或 不 包 铝 ) >6~12 450 395 7 
>12.5~40 460 400 (6) 
T6 >40-60 450 390 (4) 
>60-80 435 380 (4) 
>80-100 420 360 (4) 
>100-125 410 350 (4) 
>125-160 390 340 (2) 
FZ >4.5-150 = 
>0.5- 0.63 <205 
>0.63-1 = 220 16 
0 >1-2.5 “205 Б 
>2.5-12.5 <205 (9) 
>12.5~25 <220° - (5) 
>0.5-0.63 370 230 14 
' >0.63-1 380 235 14 
72 >1-2.5 395 240 15 
ж >2.5-6.3 395 240 15 
2014 
(正常 包 铝 ) >0.5-0.63 370 215 14 
, >0.63-1 380 220 14 
8: >1-2.5 395 235 15 
>2.5-6.3 395 235 15 
>0.5-0.63 425 370 7 
i >0.63-1 435 380 7 
3 >1~2.5 440 395 8 
>2.5-6.3 440 395 8 
Е/ >4.5-150 = 
>0.2~0.5 — 
>0.5-1.5 14 
0 <235 <110 
>1.5~3 16 
包 铝 >3~6 16 
20145 >0.2-0.5 ЗЕ 
2014А 
(正常 包 铝 >0.5~1.5 225 13 
工艺 包 铝 >1.5~6 400 14 
或 不 包 铝 ) T4 >6~12.5 14 
>12.5~25 (12) 
250 
>25-40 (10) 
>40-80 395 (7) 





































































































































































































第 4 3 机 械 工程 常用 材料 · 493 · 
(8) 
室温 拉 伸 试验 结果 
эии Rr ez JJ FE Z, 在 “у г. у Ф) 
牌号 供应 试 样 状态 人 厚度 /mm 2. — гаи 2. x 
= 
>0.2-0.5 一 
>0.5- 1.5 Айй 30 6 
包 铝 >1.5-3 7 
2014А >3-6 8 
20144 >6-12.5 460 410 8 
(ЕЗ {ИН Е та 150 = е) 
工艺 包 铝 >40~60 430 390 (5) 
或 不 包 铝 ) >60~90 430 390 (4) 
>90~115 420 370 (4) 
>115- 140 410 350 (4) 
>0.4-1.5 12 
>1.5-3 
>3-6 <140 
0 = 220 13 
>6-9 
>9-12 
>12.5-25 一 (11) 
>0.4-1.5 435 290 12 
>1.5-3 435 290 14 
>3-6 440 290 14 
>6-12.5 440 290 13 
2024 T3 >12.5-40 430 290 (11) 
(工艺 包 铝 >40~80 420 290 (8) 
或 不 包 铝 ) >80~100 400 285 (7) 
>100~ 120 380 270 (5) 
>120-150 360 250 (5) 
Е >0.4- 1.5 425 275 12 
>1.5-6 425 275 14 
>0.4-1.5 460 400 5 
>1.5-6 460 400 6 
Т8 >6-12.5 460 400 5 
>12.5-25 455 400 (4) 
>25-40 455 395 (4) 
Е/ >4.5-80 — 
>0.2-0.25 “205 95 10 
>0.25-1.6 “205 <95 12 
ы ° >1.6-12.5 = 220 <95 12 
2024 >12,5-45.5 220% (10) 
(正常 包 铝 ) >0.2~0.25 400 270 10 
T3 >0.25-0.5 405 270 12 
>0.5-1.6 405 270 15 
>0.4-1.6 — 
>1.6-2.9 
о >2.9-6 8 <110 Ж 
2017 >6-25 
СЕ. 0 >0.4-0.5 — 12 
-- S= 355 195 Э 
ана) >2.9-6.5 15 
>6.5-25 185 12 




























































































































































































. 494. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强 度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
ны Е рое У жо Ef їг 
) 供 应 试 样 状态 ЖЕ mm К,/МРа Ro. 2/МРа Asan ( % ) 
= 
>0.4-0.5 - 12 
К >0.5-1.6 д 15 
包 铝 >1.6~2.9 215 17 
2017 >2.9-6 15 
2017 
(正常 包 外 ыы =e 12 
T tata їл >0.5-1.6 е 15 
sk Жж) >1.6~2.9 195 17 
>2.9-6 15 
Е/ >4.5-:150 = 
0.4-1.5 12 
>1.5-3 14 
>3-6 
0 225 <145 
>6-9 13 
>9- 12.5 
өш >12,5-25 (12) 
2017A 0.4-1.5 245 14 
2017А >1.5-6 т 245 15 
(正常 包 铝 、 >6~ 12.5 260 13 
工艺 包 铝 >12.5~40 250 (12) 
或 不 包 铝 ) >40-60 385 245 (12) 
>60-80 370 (7) 
>80-120 360 240 (6) 
>120- 150 350 (4) 
>150- 180 330 220 (2) 
>180-200 330 200 (2) 
>0.2-0.8 19 
0 >0.8-4.5 100-150 - 23 
>4.5-10 21 
>0.8-1.3 6 
H14 145-215 一 
>1.3-4,5 6 
>0.2-1.3 6 
Н24 145 _ 
>1.3-4,5 6 
ы >0.2-0.5 1 
>0.5~0.8 2 
H18 185 = 
>0.8-1.3 3 
>1.3- 4.5 4 
>4.5-10 110 = 16 
ТОР >10- 12.5 120 16 
>12,5-25 120 = (16) 
>25-80 110 (16) 
F/ >4.5~150 — 
>0.2~0.5 3 
3102 H18 160 二 
0.5-3 2 
>0.2-0.5 15 
0 >0.5-1.5 17 
3003 95-135 35 
НІП >1,5-3 20 
>3-6 23 
















































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 . 495. 
(Ж) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
ин а. Е У 2 ЖФ ы [ТЕ 
) 供 应 试 样 状态 厚度 /mm К,/МРа Ro. 2/МРа 45omm( % ) 
= 
0 >6~12.5 24 
95~135 35 
Н111 >12.5-50 (23) 
>0.2-0.5 3 
>0.5-1.5 4 
Н12 120-160 90 
>1.5-3 5 
>3-6 6 
>0.2-0.5 6 
>0.5-1.5 7 
Н22 120-160 80 
>1.5-3 8 
>3-6 9 
3003 >0.2-0.5 2 
>0.5-1.5 2 
Н14 145-195 125 
>1.5-3 3 
>3-6 4 
>0.2-0.5 4 
>0.5-1.5 4 
H24 145-195 115 
>1.5-3 5 
>3-6 6 
>0.2-0.5 1 
Н16 >0.5-1.5 170-210 150 2 
>1.5-4 2 
>0.2-0.5 2 
>0.5-1.5 2 
H14 140-180 120 
>1.5-3 3 
>3-6 4 
>0.2-0.5 1 
>0.5-1.5 2 
Н16 160-200 145 
>1.5-4 2 
>4-6 2 
3103 >0.2-0.5 1 
H18 >0.5-1.5 185 165 2 
>1.5-3 2 
>0.2-0.5 1 
Н19 >0.5-1.5 200 175 2 
>1.5-3 2 
>4.5-12.5 10 70 10 
Н112 
>12.5-80 95 40 (18) 
F/ >20-80 жн 
>0.2-0.5 13 
>0.5-1.5 14 
0 >1.5-3 15 
155-200 60 
H111 >3-6 16 
Я >6~ 12.5 16 
>12.5 ~ 50 (14) 
>0.2-0.5 2 
н12 ашышы 190-240 155 3 
>1.5~3 4 
>3~6 5 






















































































































































































- 496. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
ин 1. Е У E Pe 1 ЖФ ЕТ [ТЕ 
) 供应 试 样 状态 Pe pe Zm К,,/МРа К.о.2/МРа Аоаш(%) 
= 
>0.2-0.5 1 
>0.5-1.5 2 
H14 220~265 180 
>1.5~3 2 
>3~6 3 
>0.2~0.5 1 
H16 >0.5~1.5 240~285 200 1 
>1.5~4 2 
3004 
>0.2~0.5 1 
H18 >0.5-1.5 260 230 1 
>1.5-3 2 
>4.5- 12.5 7 
H112 >12.5-40 160 60 (6) 
>40-80 (6) 
FZ >2.5-80 = 
>0.2-0.5 10 
0 >0.5-0.8 14 
155-195 
НІП >0.8-1.3 е 16 
>1.3-3 18 
>0.5-0.8 == 3 
H12 
>0.8-1.3 195-245 4 
H32 145 
>1.3-3 5 
>0.5-0.8 3 
Н22 >0.8- 1.3 195 е 4 
>1.3-3 9 
>0.2-0.5 1 
H14 >0.5-0.8 3 
225-265 
Н34 >0.8-1.3 3 
175 
>1.3-3 4 
>0.2-0.5 1 
>0.5-0.8 3 
H24 225 == 
3104 >0.8-1.3 3 
>1.3-3 4 
>0.2-0.5 1 
Н16 >0.5-0.8 2 
245-285 
Н36 >0.8-1.3 3 
195 
>1.3-3 4 
>0.2-0.5 1 
>0.5-0.8 2 
Н26 245 = 
>0.8-1.3 3 
>1.3-3 4 
Н18 
Ta >0.2~0.5 265 215 1 
H28 >0.2~0.5 265 = 1 
Н19 
Н29 >0.2-0.5 275 - 1 
H39 
Е/ >2.5-80 ЖЕН 






























































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 · 497 · 
(Ж) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强 度 规定 塑性 延伸 强度 | ”断后 伸 长 率 2 
ин гі. ЕЕЕ 20 Ef р 
) 供应 试 样 状态 Pe pe Zm К,,/МРа К.о.2/МРа Асоаш(%) 
= 
>0.2-0.5 12 
0 >0.5~1.5 14 
115~165 45 
НІП >1.5-3 16 
>3-6 19 
>0.2-0.5 3 
>0.5~ 1.5 4 
Н12 145 ~ 195 125 
>1.5-3 4 
>3-6 5 
>0.2-0.5 5 
>0.5-1.5 5 
Н22 145 ~ 195 110 
>1.5-3 6 
>3-6 7 
>0.2-0.5 1 
>0.5-1.5 2 
3005 Н14 170-215 150 
>1.5-3 2 
>3-6 3 
>0.2-0.5 4 
Н24 >0.5~ 1.5 170-215 130 4 
>1.5-3 4 
>0.2-0.5 1 
Н16 >0.5-1.5 195 ~ 240 175 2 
>1.5-4 2 
>0.2-0.5 1 
Н18 >0.5-1.5 220 200 2 
>1.5-3 2 
>0.2-0.5 235 210 1 
Н19 
>0.5- 1.5 235 210 1 
F/ >2.5-80 -- 
>0.2-0.5 
Н12 >0.5-1.5 140-180 110 
4007 
>1.5-3 
Е/ 2.5-6 110 — - 
0 
>0.2~3 <150 45 20 
НІП 
>0.2-0.5 4 
Н12 120-175 90 
>0.5-3 4 
4015 >0.2-0.5 2 
Н14 150-200 120 
>0.5-3 3 
>0.2-0.5 1 
Н16 170-220 150 
>0.5-3 2 
Н18 >0.2-3 200-250 180 1 
>0.5-1 17 
0 165~225 一 
>1-10 19 
5А02 Н14 >0.5 ~ 1 4 
Н24 235 一 
H34 >1-4,5 6 







































































































































































. 498. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 
т Wi L. Z т 一 交加 
牌号 供应 试 样 状态 ? 厚度 /mm 2. — гаи - ұлы 
= 
H18 ас 265 - 3 
>1-4.5 4 
Қүн >4,5-12.5 175 7 
н112 >12,5-25 175 = (7) 
>25-80 155 (6) 
F/ >4.5~150 = 
0 >0.5-4.5 195 100 16 
H14 
H24 >0,5-4.5 225 195 8 
H34 
5A03 >4.5~10 185 80 16 
з >10—12.5 175 70 13 
>12,5-25 175 70 (13) 
>25-50 165 60 12 
F/ >4.5~150 一 
0 >0.5-4.5 275 145 16 
>4.5~10 275 125 16 
Б 5 >10-12.5 265 15 14 
>12,5-25 265 115 (14) 
>25-50 255 105 (12) 
Е/ >4.5-150 == 
>0.2-0.5 14 
к >0,5-1.5 100-155 40 15 
>1,5-3 17 
>0.2-0.5 3 
H12 >0,5-1.5 130-180 105 4 
>1.5-3 4 
>0.2-0.5 2 
3105 HI14 >0,5-1.5 150-200 130 2 
>1.5-3 2 
>0.2- 0.5 1 
H16 >0,5-1.5 175-225 160 2 
>1.5-3 2 
H18 >0,2-3 195 180 1 
Н19 >0,2-1.5 215 190 1 
Е/ >2.5-80 = 
>0.2-0.5 17 
0 а 95-130 40 9 
>1,5-3 22 
>3-6 25 
>0.2-0.5 4 
4006 н12 >0,5-1.5 120-160 90 4 
>1,5-3 5 
>0.2- 0.5 3 
H14 >0,5-1.5 140-180 120 3 
>1.5-3 3 
FZ 2.5-6 — = = 







































































































































































第 4 章 机械 工程 常用 材料 : 499. 
(Ж) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
Еа) ЕЕЕ ЖФ ығ 
) 供应 试 样 状态 а К,,/МРа К.о.2/МРа Аоаш(%) 
т 
>0.2-0.5 15 
>0.5- 1.5 16 
0 
4007 ИТ >1.5-3 110-150 45 19 
>3-6 21 
>6-12.5 25 
0 >0.5~4.5 315 155 16 
>4.5-10 315 155 16 
© > а >10- 12.5 305 145 12 
. 
жамы) >12,5-25 305 145 (12) 
н за 
>25-50 295 135 (6) 
Е/ >4.5 ~ 150 - 
>0.2-0.5 15 
>0.5- 1.5 19 
0 >1.5-3 20 
100-145 35 
НІ >3-6 22 
>6~ 12.5 24 
>12.5~50 (20) 
>0.2-0.5 2 
>0.5- 1.5 2 
H12 125-165 95 
>1.5-3 4 
>3-6 5 
>0.2-0.5 4 
H22 >0.5-1.5 5 
125-165 80 
H32 >1.5-3 6 
>3-6 8 
>0.2-0.5 2 
5005 >0.5- 1.5 2 
H14 145-185 120 
5005А >1.5-3 3 
>3-6 4 
>0.2-0.5 1 
>0.5-1.5 2 
H16 165~205 145 
>1.5~3 3 
>3~4 3 
>0.2~0.5 1 
H18 >0.5~1.5 185 165 2 
>1.5~3 2 
>0.2~0.5 1 
H19 >0.5~1.5 205 185 2 
>1.5~3 2 
>6-12.5 115 8 
Н112 >12.5-40 105 = (10) 
>40-80 100 (16) 
FZ >2.5-150 一 
H24 
ме 0.8- 1.8 220-260 170 6 
5040 
Н26 
1.0-2 240-280 205 5 





H36 













































































































































































.- 500. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
ин 1. ЕЕЕ ЖФ ЕТ [ТЕ 
) 供 应 试 样 状态 厚度 /tm К,/МРа Ro. 2/МРа Asan ( % ) 
= 
>0.2-0.5 12 
>0.5-1.5 14 
0 >1.5-3 16 
190-240 80 
НІП >3-6 18 
>6-12.5 18 
>12.5-100 = 
>0.2- 0.5 4 
>0.5-1.5 5 
H12 220-270 170 
>1.5-3 6 
>3-6 7 
>0.2-0.5 3 
>0.5-1.5 3 
Н14 240-280 190 
>1.5-3 4 
>3-6 4 
>0.2-0.5 2 
>0.5-1.5 3 
5049 Н16 265-305 220 
>1.5-3 3 
>3-6 3 
>0.2-0.5 4 
Н26 >0.5-1.5 4 
265-305 190 
Н36 >1.5-3 5 
>3-6 6 
>0.2-0.5 1 
H18 >0.5-1.5 290 250 2 
>1.5-3 2 
>0.2-0.5 3 
Н28 
>0.5-1.5 290 230 3 
Н38 
>1.5-3 4 
6- 12.5 210 100 12 
>12.5-25 200 90 (10) 
Н112 
>25-40 190 80 (12) 
>40-80 190 80 (14) 
0 >0.5-1.5 14 
190-240 80 
НІП >1.5~3 16 
>0.5~1.5 8 
H22 220~270 130 
>1.5~3 10 
>0.5~1.5 6 
5449 H24 240~280 160 
>1.5~3 7 
>0.5~1.5 4 
H26 265~305 190 
>1.5~3 5 
>0.5~1.5 3 
H28 290 230 
>1.5~3 4 
>0.2~0.5 16 
>0.5~1.5 17 
0 .5~ 
5050 аы. 130-170 45 Е 
H111 >3-6 21 
>6-12.5 20 
>12,5-50 (20) 




















第 4 章 机 械 工 程 常用 材料 


-501. 





供应 试 样 状态 ” 


厚度 /mm 


室温 拉 伸 试验 结果 





б 


(Ж) 





抗 拉 强度 
R, /MPa 


规定 塑性 延伸 强度 
R03/ MPa 


р0.2 


断后 伸 长 率 8 
Asomnm( % ) 








5050 


H12 


>0.2-0.5 





>0.5-1.5 





>1.5-3 


155-195 





Н14 


>0.2-0.5 





>0.5-1.5 





>1.5-3 





>3-6 


175-215 


150 





Н16 


>0.2-0.5 





>0.5-1.5 





>1.5-3 





>3-4 


195-235 


170 





Н18 


>0.2-0.5 





>0.5-1.5 





>1.5-3 


220 


190 


юк [шо s | юрке | | шо | юрю + 5 5 





H112 


6-~ 12.5 





>12.5 ~ 40 





>40-~ 80 


140 


59 





>2.5 ~ 80 





5251 


НІ 


>0.2- 0.5 





>0.5 ~ 1.5 





>1.5-3 





>3-6 





>6-12.5 





>12.5-50 


160-200 


60 





Н12 


>0.2-0.5 





>0.5-1.5 





>1.5-3 





>3-6 


190-230 


150 





Н22 
H32 


>0.2-0.5 





>0.5-1.5 





>1.5-3 





>3-6 


190-230 


120 


шісі ы) оо л + | ы 


- 
о 





H14 


>0.2-0.5 





>0.5-1.5 





>1.5-3 





>3-6 


210-250 


170 





Н24 
Н34 


>0.2-0.5 





>0.5-1.5 





>1.5-3 





>3-6 


210-250 


140 





Н16 


>0.2-0.5 





>0.5-1.5 





>1.5-3 





>3-4 


230-270 


200 





Н18 


>0.2-0.5 





>0.5-1.5 





>1.5-3 


255 








кә|іоі-іо|ә|әі-|о|с|/лә!|/9|ыь|) әркім 








EX 





>2.5-80 








- 502. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 



























































































































































( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
ня та. Е р З ЕЕ) ЖФ ығ 
шш 供应 试 样 状态 а К,,/МРа К.о.2/МРа Asomm %) 
= 
>0.2-0.5 12 
>0.5-1.5 14 
170-215 
0 >1.5-3 16 
65 
НІ! >3-6 18 
>6-12.5 19 
165-215 
>12.5-80 (18) 
>0.2-0.5 5 
H22 >0.5-1.5 6 
210-260 130 
H32 >1.5-3 7 
>3-6 10 
>0.2-0.5 3 
>0.5-1.5 3 
Н14 230-280 180 
>1.5-3 4 
>3-6 4 
5052 >0.2-0.5 4 
H24 >0.5-1.5 5 
230-280 150 
H34 >1.5-3 6 
>3-6 7 
>0.2-0.5 2 
>0.5-1.5 3 
Н16 250-300 210 
>1.5-3 3 
>3-6 3 
>0.2-0.5 1 
H18 >0.5-1.5 270 240 2 
>1.5-3 2 
>6-12.5 190 80 7 
Н112 >12.5-40 170 70 (10) 
>40-80 170 70 (14) 
Е/ >2.5-150 = 
>0.2-0.5 12 
>0.5-1.5 13 
0 >1.5-3 15 
215-275 85 
НІП >3-6 17 
>6-12.5 18 
>12.5-50 (16) 
>0.2-0.5 3 
>0.5-1.5 4 
Н12 250-305 190 
>1.5-3 5 
5154А 
>3-6 6 
>0.2-0.5 5 
Н22 >0.5-1.5 6 
250-305 180 
H32 >1.5-3 7 
>3-6 8 
>0.2-0.5 2 
>0.5-1.5 3 
Н14 270-325 220 
>1.5-3 3 
>3-6 4 










































































































































































Жат ”机 械 工 程 常用 材料 . 503 · 
(Ж) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 | 断后 伸 长 率 ? 
ин гі. ЕЕЕ ЖФ НЕ 
ғы ы ЖМ Ro.2/ MPa Аз) 
2 
>0.2- 0.5 4 
Н24 >0.5 ~ 1.5 5 
270-325 200 
Н34 >1,5-3 ” 
>3-6 7 
>0.2-0.5 3 
Н26 >0.5-1.5 3 
290-345 230 
Н36 >1.5~3 
>3~6 5 
>0.2~0.5 1 
H18 >0.5-1.5 310 270 1 
5154А 
>1.5-3 1 
>0.2-0.5 3 
Н28 
>0.5-1.5 310 250 3 
Н38 
>1.5-3 3 
>0.2-0.5 1 
H19 330 285 
>0.5-1.5 1 
>6-12.5 220 125 8 
Н112 >12.5-40 (9) 
215 90 
>40-80 (13) 
Е/ 2.5 ~ 80 = 
>0.2- 0.5 12 
>0.5-1.5 13 
о >1.5-3 15 
215-275 85 
НІП >3~6 17 
>6- 12.5 18 
> 12.5 ~ 80 (16) 
>0.2- 0.5 3 
>0.5-1.5 4 
H12 250-305 190 
>1.5-3 5 
>3-6 6 
>0.2-0.5 5 
Н22 >0.5- 1.5 6 
250-305 180 
H32 >1.5~3 7 
5454 3-6 т 
>0.2-0.5 2 
>0.5-1.5 3 
Н14 270-325 220 
>1.5-3 3 
>3-6 4 
>0.2-0.5 4 
Н24 >0.5-1.5 5 
270-325 200 
Н34 >1.5-3 6 
>3-6 7 
>0.2-1.5 3 
Н26 
>1.5-3 290-345 230 4 
H36 
>3-6 5 
Н28 
>0.2-3 310 250 3 





Н38 













































































































































































. 504. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
Еа) Е У 2 ЖФ Er ji: 
; 供应 试 样 状态 厚度 /mm К,/МРа Коо. 2/ МРа Азошш(%) 
т 
6-12.5 220 125 8 
Н112 >12.5 ~ 40 (9) 
5454 215 90 
>40-120 (12) 
FZ >4.5-150 ег 
>0.2-0.5 12 
>0.5-1.5 14 
0 >1.5~3 16 
190~240 80 
НІП >3-6 18 
>6-12.5 18 
>12.5-100 (17) 
>0.2-0.5 4 
>0.5-1.5 5 
Н12 220-270 170 
>1.5-3 6 
>3-6 7 
>0.2-0.5 3 
>0.5-1.5 3 
H14 240-280 190 
2и >1.5-3 4 
>3-6 4 
>0.2-0.5 2 
>0.5-1.5 3 
Н16 265-305 220 
>1.5-3 3 
>3-6 3 
>0.2-0.5 1 
H18 >0.5-1.5 290 250 2 
>1.5-3 2 
6-12.5 100 12 
>12.5-25 90 (10) 
Н112 190 
>25-40 (12) 
80 
>40-80 (14) 
F/ >4.5-150 = 
Н18 
іні >0.2-0.5 335 = 1 
5082 H19 
4. >0.2-0.5 355 = 1 
Е/ >4.5-150 == 
>0.2-0.5 11 
0 
>0.5-1.5 255-315 110 12 
5182 НІП 
>1.5-3 13 
Н19 >0.2-1.5 380 320 1 
>0.2-0.5 11 
>0.5-1.5 12 
>1.5-3 13 
290-360 145 
0 >3-6 15 
5383 Hii >6~ 12.5 16 
>12.5-50 (15) 
>50-80 285-355 135 (14) 
>80-120 275 130 (12) 
>120-150 270 125 (12) 





































































































































































































第 4 章 机 械 工 程 常 用 材料 . 505. 
(2%) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强 度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
ин 1. Е У E Pe 1 ЖФ ЕТ [ТЕ 
) 供应 试 样 状态 Pe pe Zm К,,/МРа К.о.2/МРа Аоаш(%) 
= 
>0.2- 0.5 5 
Н22 >0.5 ~ 1.5 6 
305 ~ 380 220 
H32 >1.5-3 7 
>3-6 8 
>0.2-0.5 4 
Н24 >0.5- 1.5 5 
340-400 270 
H34 >1.5-3 6 
>3-6 7 
5383 
1.5-3 8 
>3-6 10 
Н116 305 220 
>6-12,5 12 
Н321 
>12,5-40 (10) 
>40-80 285 205 (10) 
6-12,5 12 
290 145 
Н112 >12.5-40 (10) 
>40-80 285 135 (10) 
>0.2-0.5 11 
>0.5 ~ 1.5 12 
0 >1.5-3 13 
240-310 100 
Н111 >3-6 15 
>6-12,5 17 
>12.5-150 -- 
>0.2-0.5 3 
>0.5 ~ 1.5 4 
Н12 275-335 200 
>1.5-3 5 
>3-6 6 
>0.2-0.5 5 
Н22 >0.5 ~ 1.5 6 
275-335 185 
H32 >1.5-3 7 
>3-6 8 
>0.2-0.5 2 
>0.5 ~ 1.5 3 
H14 300-360 240 
5086 >1.5-3 3 
>3-6 3 
>0.2-0.5 1 
>0.5 ~ 1.5 2 
H16 325-385 270 
>1.5-3 2 
>3-4 2 
>0.2-0.5 1 
Н18 >0.5 ~ 1.5 345 290 1 
>1.5-3 1 
1.5-3 8 
Н116 >3-6 9 
275 195 
Н321 >6-12,5 10 
>12,5-50 (5) 
>6-12,5 250 105 8 
Н112 >12.5-40 240 105 (5) 
>40-80 240 100 12 
F/ >4.5~150 = == — 
























































































































































- 506. 机 械 设 计 师 手册 ( k JEF) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强 度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
ин 1. Е У E Pe 1 ЖФ ЕТ ji: 
) 供应 试 样 状态 pr pe mm К„/МРа К.о.2/МРа Аоаш(%) 
= 
>0.5-4.5 21 
0 = 145 一 
>4.5-10 16 
Е >0.5-4.5 11 
0/T62® 295 = 
>4.5-10 8 
>0.5-0.8 19 
өй >0.8-2.9 195 21 
>2.9-4.5 19 
>4.5-10 175 17 
К >0.5-4.5 Ет 11 
6A02 >4.5-10 8 
>4,5-12.5 8 
295 
т62® >12.5-25 (7) 
>25-40 285 (6) 
>40-80 275 (6) 
>4.5-12.5 17 
175 
429 >12.5-25 (14) 
T42@ ПА 
>25-40 (12) 
165 
>40-80 (10) 
Е/ >4.5 ~ 150 _ = 三 
0.4~ 1.5 14 
>1.5-3 16 
0 >3-6 = 150 <85 19 
>6~ 12.5 16 
>12.5-25 (16) 
0.4-1.5 12 
>1.5-3 14 
>3-6 16 
T4 205 110 
>6-12.5 18 
6061 >12.5-40 (15) 
>40-80 (14) 
>0.4-1.5 6 
>1.5-3 7 
>3-6 10 
Т6 >6-12.5 290 240 9 
>12,5-40 (8) 
>40-80 (6) 
>80-100 (5) 
Е/ >2.5-150 =. 
ае Т4 0.4-3 170-250 80-140 24 
Т6 0.4-3 260-300 180-260 10 
0.5-5 20 
0 >5-12.5 <130 - 15 
рта >12.5-20 - 
063 
0.5-5 230 180 нЕ 
0/T62® >5~12.5 220 170 - 
>12.5-20 220 170 6 




























































































































































































第 4 章 ”机械 工 程 常用 材料 507. 
(Ж) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
Еа) ЕЕЕ жФ Er RE 
有 供应 试 样 状态 厚度 /mm К„/МРа Ro 3/ MPa А09) 
= 
0.5-5 150 10 
T4 с Е = 
5-10 130 10 
6063 
ае 0.5-5 240 190 8 
>5-10 230 180 8 
0.4-1.5 14 
>1.5-3 16 
= 150 <85 
0 >3-6 18 
>6-12.5 17 
>12.5-25 = 155 - = 
0.4- 1.5 12 
>1.5-3 14 
>3-6 15 
6082 Т4 205 110 
>6~ 12.5 14 
>12.5-40 == 
>40-80 = 
0.4-1.5 6 
>1.5-3 310 260 7 
Т6 
>3-6 10 
>6-12.5 300 255 9 
Е/ >4.5-150 = 
0 0.5-10 245 = 11 
ІҢ 0.5-2.9 470 390 
0/T62® 
өн >2.9-10 490 410 
7А04 ë 0.5-2.9 480 400 7 
包 铝 >2.9~10 490 410 
7А09 >4.5-10 490 410 
7404 ЕТТЕН >10-12.5 ‚ 
7А09 >12,5-25 490 410 
>25-40 3 
Е/ >4.5-150 一 
0.4-1.5 12 
>1.5-3 13 
0 220 <140 
>3-6 15 
>6-12.5 12 
0.4-1.5 11 
А >1.5-3 12 
т4 320 210 
>3-6 13 
>6-12.5 14 
7020 0.4-1.5 7 
>1.5-3 8 
>3-6 350 280 10 
>6-12.5 10 
Т6 >12.5-40 (9) 
>40-100 340 270 (8) 
>100-150 (7) 
>150-175 330 260 (6) 
>175-200 (5) 




































































































































































- 508. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JEF) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 
т Wi L. Z и Я 一 交加 
牌号 供应 试 样 状态 © 厚度 /am 2. з . 
т 
7021 T6 400 350 7 
>3~6 6 
3-12.5 8 
>12,5-25 450 370 (8) 
7022 Т6 >25-50 (7) 
>50-100 430 350 (5) 
>100-200 410 330 (3) 
0.4-0.8 
>0.8- 1.5 
>1.5-3 “145 10 
0 <275 
>3-6 
>6-12.5 
>12.5-75 = (9) 
0.40.8 525 460 6 
>0.8- 1.5 540 460 6 
>1.5-3 540 470 7 
>3-6 545 475 8 
0/T62® >6~ 12.5 540 460 8 
>12.5-25 540 470 (6) 
>25-50 530 460 (5) 
>50-60 525 440 (4) 
>60- 75 495 420 (4) 
0.4~0.8 525 460 6 
7075 >0.8~1.5 540 460 6 
(TL Zn >1.5-3 540 470 7 
或 不 包 铝 ) | >3-6 545 475 8 
Ы >6-12.5 540 460 8 
>12.5-25 540 470 (6) 
>25-50 530 460 (5) 
>50-60 525 440 (4) 
>1.5-3 500 425 7 
т76 >3-6 500 425 8 
>6~ 12.5 490 415 7 
>1.5~3 460 385 7 
>3-6 460 285 8 
>6-12.5 475 390 7 
>12.5-25 475 390 (6) 
Т73 
>25-50 475 390 (6) 
>50-60 455 360 (5) 
>60-80 440 340 (5) 
>80-100 430 340 (5) 
F/ >6~50 = 
>0.39-1.6 
шз >1.6-4 <145 10 
7075 0 <275 
(正常 包 铅 ) 15123 
>12.5-50 == (9) 



































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 :509 . 
(Ж) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
Еа) ЕЕЕ жФ ЕГ ҤЕ 
; 供应 试 样 状态 Pe mm К,/МРа Коо. 2/ МРа Asonm( 和) 
= 
>0.39-1 505 435 7 
>1-1.6 515 445 8 
>1.6-3.2 515 445 8 
>3.2-4 515 445 8 
о/тв2® >4- 6.3 525 455 8 
>6.3-12.5 525 455 9 
>12.5-25 540 470 (6) 
п >25-50 530 460 (5) 
7075 >50- 60 525 440 (4) 
(正常 包 铝 ) >0.39~1 505 435 7 
>1~1.6 515 445 8 
T6 >1.6~3.2 515 445 8 
>3.2~4 515 445 8 
>4~6.3 525 455 8 
>3.1~4 470 390 8 
T76 
>4-6 485 405 8 
Е/ >6-100 - 
1-1.6 = 250 = 140 10 
К >1.6-3.2 = 260 = 140 10 
>3.2-4.8 = 260 = 140 10 
Е >4.8-6.5 <270 <145 10 
7475 
сезін) >1-1.6 455 379 9 
Шз 
Ë >1.6—2.3 469 393 9 
т761® >2.3-3.2 469 393 9 
>3.2-4.8 469 393 9 
>4.8-6.5 483 414 9 
Т6 >0.35-6 515 440 9 
2 490 420 9 
1-1.6 
横 490 415 9 
P 490 420 9 
>1.6-2.3 
7574 横 490 415 9 
(工艺 包 铝 T76 Juss % 490 420 9 
қ " >2.3 ~ 3. 
或 不 包 铝 ) T761® É 490 415 9 
P 490 420 9 
>3.2 < 4.8 
横 490 415 9 
Р z 490 420 9 
>4.9-0. 
横 490 415 9 
H14 >0.2-0.5 125-165 一 2 
H24 >0.2-0.5 125-165 一 3 
8011 HI16 >0.2~0.5 130-185 - І 
Н26 >0.2-0.5 130-185 = 2 
Н18 >0.2-0.5 165 == 1 
>0.2-0.5 19 
б >0.5~1.5 21 
ahi >1.5-3 85-130 30 24 
бей >3-6 25 
>6-12,5 30 
>0.2-0.5 4 
H22 >0.5- 1.5 105-145 90 5 
>1.5-3 6 




















- 510. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 




































































(8) 
室温 拉 伸 试验 结果 
抗 拉 强 度 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 2 
ин 121. HE y ЕЕ 20 豆 jt 
М ” 供应 试 样 状态 а R.A MPa К.о.2/МРа Asomm WP) 
三 
>0.2~0.5 120~170 1 
>0.5~1.5 3 
H14 110 
>1.5~3 125~165 3 
>3~6 4 
>0.2~0.5 3 
>0.5~1.5 4 
H24 125~165 100 
>1.5~3 5 
>3~6 6 
8011A >0.2~0.5 140~190 1 
Н16 >0.5-1.5 130 2 
145 ~ 185 
>1.5-4 3 
>0.2-0.5 2 
Н26 >0.5-1.5 145-185 120 3 
>1.5-4 4 
>0.2-0.5 160 1 
Н18 >0.5-1.5 145 2 
165 
>1.5-3 2 
8079 Н14 >0.2-0.5 125-175 == 2 




















个 符号 表示 ， 


@ 供应 状态 与 试 样 状态 相同 时 只 用 
@ ХЕ Азу ЖЕНЕ, 















































不 同时 写成 分 子 分 母 的 形式 ， 只 有 一 个 时 用 /表示 ， 如 Е/, 
有 括号 的 值 为 4 值 适用 于 厚度 大 于 12. Smm 的 板材 ，4 的 原始 标 距 为 5. 65 VSu 。 

















@ 对 于 2A11、2A12、2017 合金 的 O 状态 板材 ， 需 要 T42 状态 的 性 能 值 时 ， 





不 检测 该 性 能 。 





@ 厚度 为 >12. 5mm~25. 00mm 的 2014、2024、2219 合金 0 状态 的 板材 ， 其 拉 伸 试 样 由 芯 材 机 加 工 得 到 ， 不 得 有 包 铝 层 。 

















应 在 订货 单 (或 合同 ) 中 注 明 ,未 注 明 时 ， 























©) 对 于 6A02、6063、7A04、7A09 和 7075 合金 的 0 状态 板材 ， 需 要 T62 状态 的 性 能 值 时 ， 应 在 订货 单 (或 合同 ) 中 





明 ， 未 注 明 时 ， 不 检测 该 性 能 。 








© 对 于 6A02 合金 TI 状态 的 板材 ， 当 需 方 未 注 明 需要 T62 或 T42 状态 的 性 能 时 ， 由 供 方 任 选 一 种 。 
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(0 应 尽量 避免 订购 7020 合金 T4 状态 的 产品 。T4 状态 产品 的 性 能 是 在 室温 下 自然 时 效 3 个 月 后 才能 达到 规定 的 稳定 的 力 
“ЕТЕНЕ, ЖЕРЕ Е НА ЁЁ ЛЕ 60°С ~ 65°С 的 条 件 下 持续 60h 后 也 可 以 得 到 近似 的 自然 时 效 性 能 值 。 



































@ т761 状态 专 
剥落 腐蚀 性 能 的 状态 。 
(2) 铝 及 铝 合 金 板 、 带 材 的 尺寸 ” 见 表 4-338。 
(3) 铝 及 铝 合 金 板 、 带 材 标 记 示 例 (СВ/Т 
3880. 1 一 2012)” 按 产品 名 称 、 牌 号 、 状 态 、 规 格 及 
标准 编号 的 顺序 表示 。 标 记 示 例如 下 : 
示例 1: 用 3003 合金 制造 ， 状 态 为 H22， 厚 度 为 
2.00mm， 宽 度 为 1200mm， 长 度 为 2000mm 的 板材 ， 
标记 为 
板 GB/T 3880. 1-3003H22-2. 00x1200x2000 
示例 2: 用 5052 合金 制造 ， 供 应 状态 为 0， 厚度 
为 1. 00mm， 宽 度 为 1050mm 的 带 材 ， 标 记 为 
带 СВ/Т 3880. 1-50520-1. 00х1050 
(4) 铝 及 铝 合 金 板 、 带 材 化 学 成 分 合金 的 
化 学 成 分 应 符合 表 4-339 的 规定 。 其 他 牌号 板 、 带 













































































于 7475 合金 薄板 和 带 材 ， 与 T76 状态 的 定义 相同 ， 是 在 固 溶 热 处 理 后 进行 人 工 过 时 效 以 获得 良好 的 抗 











材 的 化 学 成 分 应 符合 GB/T 3190 的 规定 。 用 来 制 
作 食品 器 亚 的 带 材 应 在 合同 中 注 明 “食用 ”字样 ， 
日 铅 、 锅 、 砷 每 个 元 素 的 含量 不 得 超过 质量 分 
Ж 0. 01% 。 

(5) 铝 及 铝 合 金 板 、 带 材 的 允许 偏差 

1) 冷 轧 板 、 带 厚度 及 允许 偏差 。 见 表 4-340、 表 
4-341, 

冷 轧 板 、 带 材 的 厚度 允许 偏差 分 为 普通 级 和 高 精 
级 。 厚 度 三 4. 00mm 的 5A05、5A06 等 含 镁 的 质量 分 
数 大 于 3% 的 合金 ， 其 厚度 允许 偏差 普通 级 为 名 义 厚 
度 的 :5%， 其 他 板 、 带 材 的 厚度 允许 偏差 普通 级 符合 
Ж 4-340 的 规定 ; 冷 轧 板 、 带 材 的 厚度 允许 偏差 高 精 
级 应 符合 表 4-341 的 规定 。 
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第 4 章 机 械 工 程 常用 材料 -511. 
354-338 铝 及 铝 合金 板 、 带 材 的 尺寸 (摘自 GB/T 3880. 1 一 2012) (单位 : mm) 
ЕЗ 板材 的 宽度 和 长 度 带 材 的 宽度 和 内 径 
板 、 带 材 厚度 = uz НЕ ағ ян p 
板材 的 宽度 板材 的 长 度 带 材 的 宽度 带 材 的 内 径 
>0.20-0.50 500- 1660 500-4000 1800. 0 
>0.50-0.80 500 ~ 1000 500 ~ 10000 < 2400.0 75 150.200. 
>0.80-1.20 500 ~ 2400 1000 ~ 10000 2400.0 300,405 ,505, 
>1. 20-3. 00 500 ~ 2400 1000 ~ 10000 < 2400.0 605 ‚650,750 
>3.00-8.00 500-2400 1000- 15000 <2400.0 
>8.00-15. 00 500 ~ 2500 1000 ~ 15000 == — 
>15.00-250.00 500-3500 1000--20000 == — 
注 : 1. 带 材 是 否 带 套 简 及 套 简 材质 ， 由 供需 双方 商定 后 在 订货 单 (或 合同 ) 中 注 明 。 
2. A 类 合金 最 大 宽度 为 2000mm。 
表 4-339 铝 及 铝 合 金 板 、 带 材 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 3880. 1 一 2012) 
质量 分 数 ( %) 
ы Si F C M M C Ni 7 Ті 其 他 杂质 Al 
І е u n a r 1 п == 1 £ 
° 单个 | 合计 
0.80~ | 0.50- 
4006 <0.10 <0.05| <0.01| <0.20| 一 |<005| 一 一 | <0.05| <0.15 余 量 
1.20 | 0.80 
1.00- | 0.40- 0.80- 0.05- | 0.15 ~ 
4007 <0.20 <0.20 <0.10 0.05Со| «0.10 | <0.05 | «0.15 余 量 
1.70 1.00 1.50 0.25 0.70 
1.40- 0.60- | 0.10~ 
4015 =0.70| <0.20 一 一 ң0.20| 一 一 <0.05 | <0.15 余 量 
2.20 1.20 | 0.50 
0.90~ | 1.00~ | 0.10~ 
5040 <0.30 | <0.70| <0.25 一 |<0.25| 一 一 |<0.05| <0.15 余 量 
1.40 | 1.50 | 0.30 
0.60~ |1.60- 
5449 <0.40 | <0.70 | <0.30 <0.30| 一 |<030| 一 0.10 |<0.05 <0.15 余 量 
1.10 | 2.60 
注 : 1. 其 他 杂质 指 表 中 未 列 出 或 未 规定 数值 的 金属 元 素 。 
2. 铝 的 质量 分 数 为 100% 与 等 于 或 大 于 0.010% 的 所 有 元 素 含 量 总 和 的 差 值 ， 求 和 前 各 元 素 含 量 要 表示 到 0. 0x% 。 



















































































表 4-340 冷 轧 板 、 带 材 厚度 的 允许 偏差 (普通 级 ) (摘自 GB/T 3880. 3 一 2012) 
(单位 : mm) 
规定 的 宽度 
厚度 1000 >1000- 1250 >1250- 1600 > 1600 ~ 2000 > 2000 ~ 2500 >2500 ~ 3000 >3000 ~ 3500 
厚度 允许 偏差 (+) 
АЖ | ВЖ | АЖ | ВЖ | АЖ | ВЖ | АЖ B2 所 有 所 有 所 有 
>0.20-0.40| 0.03 0.05 0.05 0.06 0.06 0.06 
>0.40~0.50| 0.05 0.05 0.06 0.08 0.07 0.08 0.08 0.09 0.12 
>0.50~0.60| 0.05 0.05 0.07 0.08 0.07 0.08 0.08 0.09 0.12 
>0.60~0.80| 0.05 0.06 0.07 0.08 0.07 0.08 0.09 0.10 0.13 
>0. 80~1.00| 0.07 0.08 0.08 0.09 0.08 0.09 0.10 0.11 0.15 
>1.00-1.20| 0.07 0.08 0.09 0.10 0.09 0.10 0.11 0.12 0.15 
>1.20-1.50| 0.09 0.10 0.12 0.13 0.12 0.13 0.13 0.14 0.15 Е 
>1. 50-1. 80| 0. 09 0. 10 0. 12 0.13 0.12 0.13 0.14 0.15 0.15 
>1.80~2.00| 0.09 0.10 0.12 0.13 0. 12 0. 13 0. 14 0. 15 0. 15 
>2. 00-2. 50| 0. 12 0. 13 0. 14 0. 15 0. 14 0. 15 0. 15 0. 16 0. 16 
>2. 50-3. 00 | 0. 13 0. 15 0. 16 0. 17 0. 16 0. 17 0. 17 0. 18 0. 18 
>3. 00-3. 50 | 0.14 0. 15 0. 17 0. 18 0. 17 0. 18 0. 22 0. 23 0. 19 
>3. 50-4. 00 0. 15 0. 18 0. 18 0. 23 0. 24 0.51 0.57 
>4. 00 ~ 5. 00 0. 23 0. 24 0. 24 0. 26 0. 28 0.54 0.63 
>5. 00 ~ 6. 00 0. 25 0. 26 0. 26 0. 26 0. 28 0.60 0.69 



































































































































() 冷 轧 板材 的 宽度 偏差 应 符合 表 4-343 的 规定 ， 











需要 高 精 级 时 ， 应 供需 双方 协商 并 在 订货 单 (或 合 






































允许 偏差 值 为 表 4-343 中 数值 的 一 半 。 











. 512. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
表 4-341 冷 轧 板 、 带 材 厚度 的 允许 偏差 (高 精 级 ) (摘自 GB/T 3880. 3 一 2012) 
(单位 : mm) 
үн =< 1000 >1000- 1250 >1250- 1600 > 1600 ~ 2000 > 2000 ~ 2500 >2500 ~ 3000 >3000 ~ 3500 
Ша 厚度 允许 偏差 (+) 
АЖ | B 类 |A 类 | B 类 |A 类 |B 类 | A 类 |B 类 所 有 所 有 所 有 
>0.20~0.40| 0.02 0. 03 0. 04 0.05 0.05 0.06 - - — 
>0.40-0.50| 0.03 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06 0.06 0.07 0.10 
>0.50-0.60| 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.08 0.11 
>0. 60-0. 80 | 0.03 0. 04 0. 06 0. 07 0. 07 0. 08 0. 08 0. 09 0. 12 
>0. 80-1. 00 | 0.04 0. 05 0. 06 0. 08 0. 08 0. 09 0. 09 0. 10 0.13 
>1.00~1.20| 0.04 0.05 0.07 0.09 0.09 0.10 0.10 0.12 0.14 
>1.20-1.50| 0.05 0.07 0.09 0.11 0.10 0.12 0.11 0. 14 0.16 БЕ 
>1. 50-1. 80| 0. 06 0. 08 0. 10 0. 12 0.11 0. 13 0. 12 0. 15 0.17 
>1.80-2.00) 0. 06 0. 09 0.11 0.13 0. 12 0. 14 0. 14 0. 15 0.19 
>2. 00-2. 50 | 0.07 | 0.010 | 0.12 0. 14 0. 13 0. 15 0. 15 0. 16 0.20 
>2.50~3.00| 0.08 0.11 0.13 0. 15 0. 15 0. 17 0. 17 0. 18 0. 23 
>3. 00-3. 50| 0.10 0. 12 0. 15 0. 17 0. 17 0. 19 0. 18 0. 20 0. 24 
>3. 50-4. 00 0. 15 0. 18 0. 18 0. 23 0. 24 0. 34 0. 38 
>4. 00 ~ 5. 00 0. 18 0. 24 0. 24 0. 25 0. 28 0. 36 0. 42 
>5.00-6.00 0.20 0.24 0.25 0.26 0.28 0.40 0.46 
2) 热 轧 板 、 带 材 的 厚度 允许 偏差 见 表 4-342。 同 ) 中 注 明 ， 未 注 明 时 按 普通 级 ， 当 和 需 方 要 求 正 
3) 板材 的 宽度 允许 偏差 : 负 对 称 偏差 时 ， 应 在 订货 单 (或 合同 ) ФЕ, ЖН 

























































































表 4-342 热 轧 板 、 带 材 的 厚度 允许 偏差 (摘自 GBZT 3880. 3 一 2012) (单位 : mm) 
规定 的 宽度 
厚度 1250 >1250- 1600 >1600-2000 >2000-2500 2500-3500 
厚度 允许 偏差 (+) 

>2.50-4.00 0.28 0.28 0.32 0.35 0.40 
>4.00-5.00 0.30 0.30 0.35 0.40 0.45 
>5.00-6.00 0.32 0.32 0.40 0.45 0.50 
>6.00-8.00 0.35 0.40 0.40 0.50 0.55 
>8.00-10. 00 0.45 0.50 0.50 0.55 0.60 
>10.00-15. 00 0.50 0. 60 0.65 0.65 0.80 
>15.00-20. 00 0.60 0.70 0.75 0.80 0.90 
>20.00-30 0.65 0. 75 0.85 0.90 1.00 
>30.00-40. 00 0.75 0.85 1.00 1.10 1.20 
>40.00-50. 00 0.90 1.00 1.10 1.20 1.50 
>50. 00-60. 00 1.10 1.20 1.40 1.50 1.70 
>60. 00-80. 00 1.40 1.50 1.70 1.90 2.00 
>80. 00 ~ 100. 00 1.70 1.80 1.90 2.10 2.20 
>100. 00-150. 00 210 2.20 2.50 2.60 一 
>150-220 2.50 2.60 2.90 3.00 一 
>220-250 2.80 2.90 3.20 3.30 — 




























































































































































































































































































第 4 章 机 械 工 程 常用 材料 . 513. 
Ж 4-33 冷 轧 板材 的 宽度 偏差 (单位 : mm) 
级 别 厚度 下 列 宽度 上 的 宽度 允许 偏差 
<500 >500~1250 >1250~2000 >2000~3000 >3000- 3500 
%2.0 +5. 0 +6. 0 %8.0 
>0.20-3.00 — 
0 0 0 0 
普通 级 
+4. 0 +6. 0 +8. 0 +12. 0 
>3.00-6.00 = 
0 0 0 0 
+1.5 +3. 0 +4. 0 +5.0 
>0.20-3.00 == 
У 0 0 0 0 
高 精 级 
Е +3. 0 +4. 0 +5. 0 +8. 0 +8. 0 
Сен 0 0 0 0 0 
@ 热 轧 钢板 的 宽度 偏差 。 切 边 供应 的 热 轧 板材 4) 带 材 的 宽度 偏差 。 冷 轧 带 材 的 宽度 偏差 应 符 
其 板材 的 宽度 偏差 应 符合 表 4-344 的 规定 ， 不 切 边 供 合 表 4-345 的 规定 。 需 要 高 精 级 时 ， 应 供需 双方 协商 
应 的 热 轧 板材 ， 其 板材 的 宽度 允许 偏差 为 +150mm， 并 在 订货 单 (或 合同 ) 中 注 明 ， 未 注 明 时 按 普 通 级 
或 由 供需 双方 协商 确定 ， 并 在 订货 单 (或 合同 ) 中 需 方 有 特殊 要 求 时 ， 应 供需 双方 确定 ， 并 在 订货 单 
注 明 。 (或 合同 ) 中 注 明 。 
34-344 切 边 热 轧 板材 的 宽度 偏差 (单位 : mm) 
下 列 宽度 上 的 允许 偏差 
厚度 
<1000 >1000~ 2000 >2000~3000 >3000~3500 
+5. 0 +7. 0 +8. 0 %10.0 
<6.00 0 @ В 
+6. 0 +7. 0 +8. 0 +10.0 
>6.00-12.00 0 К р 
%6.0 %8.0 +9. 0 +10. 0 
>12.00-50.00 Š 0 қ 
+8. 0 +8. 0 +9. 0 +10.0 
>50.00-200.00 0 б А 
“11.0 “11.0 %12.0 +12.0 
>200.00-~ 250.00 0 i | В 
表 4-345 带 材 宽度 允许 偏差 (普通 级 /高 精度 级 ) (单位 : mm) 
规定 的 宽度 
厚度 <100 >100~300 >300~500 >500~1250 >1250~1650 >1650~ 2000 
宽度 允许 偏差 (+) 
>0. 20~0.60 0.5/0.3 0.6/0.4 1/0.6 3/1.5 4/2.5 5/3 
>0.60-1.00 0.5/0.3 0.8/0.5 1.5/1 3/1.5 4/2.5 5/3 
>1.00-2.00 0.6/0.4 1/0.7 2/1.2 3/2 4/2.5 5/3 
>2.00-3.00 2/1 2/1 3/1.5 4/2 5/2.5 6/4 
>3.00-6.00 3/1.5 4/2 5/3 5/3 8/5 
5) 板材 的 长 度 允许 偏差 。 见 表 4-346 和 表 4-347。 (图 4-21a); 横向 不 平 d, (图 4-21b) ; 局 部 不 平 度 а, 
6) 板材 的 不 平 度 分 三 类 : 纵向 不 平 度 d. (图 4-21c)。 
表 4-346 冷 轧 板材 的 长 度 偏差 (摘自 GB/T 3880. 3 一 2012) (单位 : mm) 
下 列 长 度 上 的 长 度 允 许 偏差 
‚ЖЫ Е нғ 
级 别 厚度 <1000 >1000~ 2000 >2000~3000 >3000~5000 >5000 
+8 +10 +12 +14 +16 
普通 名 < 
普通 级 >0.20-6.00 и 0 А s" 0 
+3 +4 +6 +8 
>0.20-3.00 б Н М 6 
高 精 级 +0.2%x 公 称 长 度 
十 4 +6 +8 +10 
>3.00-6.00 
0 0 0 0 
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A= 4 А 
Í еве 
А--А 
3y 
+ SZ 
| 
АЫ- 
b) c) 
图 4-21 板材 的 不 平 度 
a) 纵向 b) 横向 с) 局 部 
表 4-37 热 轧 板材 的 长 度 偏差 (摘自 GB/T 3880. 3 一 2012) (单位 : mm) 
下 列 长 度 上 的 长 度 允 许 偏差 * 
厚度 = 1000 >1000-2000 >2000 ~ 3000 >3000 ~ 3500 >3500 ~ 6000 
剪 切 # UJ 947 锯 切 ГЕЛ Ж] 剪 切 锯 切 剪 切 # UJ 
+10 +5 +12 +7 +14 +8 +16 +10 +18 +10 
< 6.00 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+30 +6 +30 +7 +30 +8 +40 +10 +40 +10 
7600412100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+40 +6 +40 +8 +40 +9 +50 +10 +50 +10 
ИИ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
+8 +8 +9 +10 +10 
>50.00- 200.00 — б б 一 б 一 б 一 ў 
+11 +11 +12 +12 +12 
>200.00- 250.00 一 一 Š 一 Š — 0 一 0 

Ф 长 度 大 于 6000mm 的 板材 ， 其 长 度 偏 差 为 +0.2%x 公 称 长 度 。 

除 0、F 状态 外 ， 其 他 状态 板材 的 不 平 度 普 通 级 МЫ, Он F 状态 的 板材 ， 以 及 厚度 超出 表 
应 符合 表 4-348 的 规定 ， 高 精 级 应 符合 表 4-349 的 规 4-348 或 表 4-349 规定 的 板材 有 不 平 度 要 求 时 ， 可 供需 
定 。 需 要 高 精 级 时 ， 应 供需 双方 协商 并 在 订货 单 双方 商定 并 在 订货 单 (或 合同 ) 中 注 明 。 

(或 合同 ) 中 注 明 ， 未 注 明 时 按 普 通 级 
表 4-348 板材 的 不 平 度 一 一 普通 级 (摘自 GB/T 3880. 3 一 2012) 
纵向 或 横向 上 的 最 大 不 平 度 或 端 
У а эр. в Rë п] AS 3F- ЕЕ ЕЕ N FE. Rr кезе кеме 
ЯН 厚度 /mm 度 т. 度 ВЕТА 
A 类 合金 B 类 合金 
>0.20~ 0.50 不 要 求 或 供需 双方 协商 确定 
冷 轧 板材 >0.50-3.00 <0.8% <1.0% <0.8% 
>3.00~ 6.00 <0.6% <0.8% <0.5% Е = 350 
>2.50-3.00 <0.8% <1.0% <0.8% 
>3.00- 6.00 <0.6% <0.8% <0.5% 
热 轧 板材 >6.00-50.00 <0.5% <0.8% <0.5% <25mm <40mn 
不 要 求 或 供需 
50.00~250.00 <0.4% <0.5% 
- с ® 双方 协商 确定 
注 : 三 为 板材 长 度 ， 开 为 板材 宽度 ，R 为 任意 不 小 于 300mm 的 弦 长 ，d 为 波 高 。 
@ 端 头 部 位 是 指 沿 板材 长 度 方向 上 ， 两 端 300mm 长 度 范围 内 所 包含 的 端 部 整个 板 面 。 若 板材 为 正方 形 ， 端 头 部 位 为 靠 





边缘 
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周 300mm 所 包含 的 正方 形 圈 





的 板 面 
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表 4-349 板材 的 不 平 度 一 一 高 精 级 (摘自 GB/T 3880. 3 一 2012) 


















































纵向 或 横向 上 的 最 大 不 平 度 或 端 
УУ. RE ] ур. р ку M. F: 
项 目 а ағы ЕЕ 
A 类 合金 B 类 合金 
>0.20~ 0.50 不 要 求 或 供需 双方 协商 确定 
冷 轧 板材 >0.50-3.00 <0.4% <0.5% <0.5% РИ КҮТ 
>3.00- 6.00 <0.3% <0.4% <0.35% 
>2.50-3.00 <0.4% <0.5% <0.5% 
>3.00- 6.00 <0.3% <0.4% <0.35% 
热 轧 板材 >6.00-50.00 <0.2% <0.4% <0.3% = 18mm =30mn 
不 要 求 或 供需 
>50.00~250.00 <0.2% <0.2% 双方 协商 确定 























注 : 工 为 板材 长 度 ，W 为 板材 宽度 ，R 为 任意 不 小 于 300mm 的 弦 长 ，d 为 波 高 。 
@ 端 头 部 位 是 指 沿 板材 长 度 方向 上 ， 两 端 300mm 长 度 范围 内 所 包含 的 端 部 整个 板 面 。 若 板材 为 正方 形 ， 端 头 部 位 为 靠 
边缘 四 周 300mm 所 包含 的 正方 形 圈 的 板 面 。 





























































































































































































































































































































7) 侧 边 弯曲 度 。 方 协商 并 在 订货 单 (或 合同 ) 中 注 明 ,未 注 明 时 按 

Q 热 轧 板 材 。 普 通 级 不 要 求 侧 边 弯 曲 度 ， 高 精 普通 级 。 

应 符合 表 4-350 的 规定 。 需 要 高 精 级 时 ， 应 供需 双 Э 热 轧 带 材 。 不 要 求 侧 边 弯曲 度 。 
2. (或 合同 ) 中 注 明 ， 未 注 明 时 按 @ 冷 轧 带 材 。 普 通 级 不 要 求 侧 边 弯曲 度 ， 高 精 
普通 级 。 应 符合 表 4-352 的 规定 。 需 要 高 精 级 时 ， 应 供需 双 

О 冷 轧 板 材 。 普 通 级 不 要 求 侧 边 弯 曲 度 ， 高 精 4. (或 合同 ) 中 注 明 ,未 注 明 时 按 
级 应 符合 表 4-351 的 规定 。 需 要 高 精 级 时 ， 应 供需 双 普通 级 。 

表 4-350 热 轧 板材 的 侧 边 弯曲 度 一 一 高 精 级 (摘自 СВ/Т 3880. 3 一 2012) (单位 : mm) 
宽度 下 列 长 度 上 的 侧 边 弯曲 度 允 许 偏差 
кке =2000 >2000--3000 >3500 ~ 5000 > 5000 ~ 10000 
= 1250.0 4.00 =< 7.00 = 10.00 
>1250.0-1500.0 = 3.00 < 6.00 < 8.00 
>1500.0-2000.0 3.00 < 6.00 =< 7.00 不 大 于 公称 长 度 的 0. 2% 
>2000.0~3500.0 — < 5.00 < 6.00 
Ж 4-351 ” 冷 轧 板材 的 侧 边 弯曲 度 一 一 高 精 级 (摘自 GB/T 3880. 3 一 2012) (单位 : mm) 
宽度 下 列 长 度 上 的 侧 边 弯 曲 度 允 许 偏差 
SS =< 1000 >1000--2000 >2000--3500 >3500--5000 >5000- 10000 
100.0 ~ 300.0 <2.00 <4.00 <8.00 一 一 
>300.0--600.0 1.50 3.00 < 5.00 一 一 
>600.0~ 1000.0 =< 1.00 =< 2.00 =4.00 =5.00 
>1000.0-2000.0 一 =2.00 <4.00 <5.00 不 大 于 公称 长 度 的 0. 1% 
>2000.0~3500.0 — == <4.00 = 5.00 

Ф 宽度 小 于 100. 0mm ШЖМ, 2 其 侧 边 弯曲 度 由 供需 双方 协商 确定 。 

表 4-352 冷 轧 带 材 的 侧 边 弯曲 度 一 一 高 精 级 (ШІН СВ/Т 3880. 3 一 2012) (单位 : mm) 

宽度 带 材 的 侧 边 弯曲 度 宽度 带 材 的 侧 边 弯曲 度 
25.0~100.0 <8 >600.0~ 1000.0 <4 
>100.0- 300.0 <6 >1000.0- 2000.0 =<3 
>300.0~ 600.0 < >2000.0~ 3500.0 =<3 

@ 宽度 小 于 25. 0mm 的 带 材 ， 其 侧 边 弯曲 度 由 供需 双方 协商 确定 。 
4.4.2.5 船用 铝 合金 板材 (2) ЖЖ а ç k ЫШ 2АП, 2Л12, 

(1) 船用 铝 合金 板材 和 标记 2 4-353。 2024, 5А06 和 7A19 合金 的 板材 应 进行 双 面 包 帮 ， 





























板材 标记 按 产 品名 称 、 牌 号 、 状 态 、 规 格 及 包 铝 分 类 、 基 体 合金 和 包 覆 材料 牌号 、 轧 制 后 的 板材 
标准 编号 的 顺序 表示 。 标 记 示 例如 下 : 用 5086 合金 状态 、 板 材 厚度 及 包 覆 层 厚 度 应 符合 表 4-354 的 规定 。 
制造 ， 供 应 状态 为 H32 状态 ， 厚 度 为 6. 00mm， 宽 需 方 有 特殊 要 求 时 ， 需 与 供 方 商定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 
度 为 1500mm， 长 度 为 3000mm 的 板材 ， 标 记 为 (3) 尺寸 偏差 ” 见 表 4-355 和 表 4-356。 
板 5086-H32 6.0x1500x3000 GB/T 22641 一 2008 (4) 力学 性 能 (АЖ 4-357) 
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表 4-353 船用 铝 合金 板材 尺寸 (摘自 GB/T 22641 一 2008) (单位 : mm) 
ЕШ Ж — ЖТ K FE 
0.20-4. 50 1000 ~ 2400 1000 ~ 8000 
>4. 50-~ 10. 00 1000 ~ 2000 1000 ~ 10000 
>10. 00 ~ 40. 00 1000 ~ 2400 1000 ~ 10000 
>40. 00 ~ 150. 00 500 ~ 2400 1000 ~ 10000 








Ж 4-354 船用 铝 合金 板材 的 包 履 层 (摘自 GB/T 22641 —2008) 
































































































































































































ӨРЕН ЕНЩ ИИ А 
эй 1 { к 
包 铝 分 类 基体 合金 牌号 牌号 板材 状态 板材 厚度 /mm 占 板材 厚度 的 比例 ( % ) 
шісі > 
0.50-1.60 4 
2А11,2А12 ‚2024 1А50 0,13,74 
н >1. 60-10. 00 2 
正常 包 铝 
0.50~1.60 4 
7A19 7А01 0,776 
>1.60-7.00 2 
sea 2А11,2А12,2024,5А06 1А50 所 有 所 有 <1.5 
se 
š 7A19 7А01 所 有 所 有 <1.5 
表 4-355 冷 轧 板材 的 厚度 允许 偏差 (摘自 GB/T 22641 一 2008) (单位 : тт) 
下 列 宽度 对 应 的 厚度 允许 偏差 "2 
厚度 = 1000 >1000- 1250 >1250- 1600 >1600--2000 >2000--2500 
А 类 в 类 А Ж в 类 А 类 в 类 A 类 в 类 所 有 合金 
>0.20-0.40 +0. 02 +0. 03 +0. 03 +0. 04 +0. 03 +0. 04 — — — 
>0.40-0.50 +0. 03 +0. 03 +0. 04 +0. 05 +0. 04 +0. 05 +0. 04 +0. 05 +0. 09 
>0.50-0. 60 +0. 03 +0. 04 +0. 04 +0. 05 +0. 04 +0. 05 +0. 04 +0. 05 +0. 09 
>0. 60-0. 80 +0. 03 +0. 04 +0. 06 +0. 06 +0. 05 +0. 06 +0. 07 +0. 08 +0. 10 
>0. 80-~ 1.00 +0.04 +0.05 +0.06 +0.08 +0.07 +0.08 +0.08 +0.09 +0.11 
>1.00~ 1.20 +0.04 +0.05 +0.07 +0.08 +0.07 +0.08 +0.09 +0.10 +0.14 
>1.20-~ 1.50 +0.05 +0.07 +0.08 +0.09 +0.08 +0.09 +0.11 +0.13 +0.15 
>1.50-~ 1.80 +0.06 +0.08 +0.09 +0.10 +0.09 +0.10 +0.12 +0.14 +0.15 
>1.80-~ 2.00 +0.06 +0.08 +0.09 +0.10 +0.09 +0.10 +0.14 +0.14 +0.15 
>2.00- 2.50 +0.07 +0.08 +0.09 +0.10 +0.09 +0.10 +0.15 +0.15 +0.16 
>2.50- 2.99 +0.08 +0.10 +0.12 +0.13 +0.12 +0.13 +0.17 +0.18 +0.18 
>3.00-3.50 +010 +0. 12 +0. 15 +0. 17 +0. 16 +0. 17 +0. 18 +0. 19 +0. 19 
а ` Е =й, 10 -0.10 -0.10 -0.10 -0.10 -0.15 -0.15 =й, 15 
+0. 15 +0. 15 +0. 17 +0. 17 +0. 17 +0. 17 +0. 19 +0. 19 +0. 19 
0 -0. 10 -0.10 -0.10 -0.10 -0.10 -0.10 -0.15 -0.15 =й, 15 
4.00--5.00 +0. 18 +0. 18 +0. 22 +0. 22 +0. 22 +0. 22 +0. 25 +0. 25 +0. 28 
ааа -0.20 -0.20 -0.20 -0.20 -0.20 -0.20 -0.20 -0.20 -0.25 
+0. 24 +0.24 +0. 24 +0. 26 +0. 24 +0. 28 
р вси R020 -0.20 | -0.20 | -0.20 -0.20 | -0.20 -0.25 
@ 要 求 偏差 全 为 正 或 全 为 负 时 ， 其 偏差 值 为 表 中 正 、 负 偏差 值 之 和 ( 即 公差 带 等 同 ) 。 
@ 深加工 受 压 容器 材料 需 采用 正 偏差 。 
表 4-356 热 轧 船用 铝 合金 板材 的 厚度 允许 偏差 (摘自 GBAT 22641--2008) (单位 : mm) 
下 列 宽度 对 应 的 厚度 允许 偏差 
厚度 
<1250 >1250~ 1600 >1600~2000 >2000~2500 
+0.30 +0.30 +0.35 +0.40 
2505500 -0.20 -0.20 -0.20 -0.25 
+0.32 +0.32 +0.40 +0.45 
25.00=6.00 -0.20 -0.20 -0.20 -0.25 
+0.35 +0.40 +0.40 +0.50 
Шыман -0.20 -0.20 -0.20 -0.25 
%0.45 %0.50 %0.50 %0.55 
даны -0.25 -0.25 -0.25 -0.35 
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( 续 ) 
下 列 宽度 对 应 的 厚度 允许 偏差 
厚度 
<1250 >1250~ 1600 >1600~2000 >2000~2500 
+0.50 +0.60 +0.65 +0.65 
2100021200 -0.25 -0.25 -0.25 -0.35 
+0.50 +0.60 +0.65 +0.65 
12.00-15.00 
а 0.35 0.35 -0.40 -0.50 
+0.60 +0.70 +0.75 +0.80 
15.00-20.00 
> -0.35 -0.35 -0.40 -0.50 
+0. 65 +0. 75 +0. 85 +0. 90 
аан -0. 45 -0. 45 -0.50 -0. 65 
+0. 75 +0. 85 +1.0 +1.1 
асатыны, -0.45 -0.45 -0.50 -0. 65 
+0. 90 +1. 0 +1.1 %1.2 
мады -0.45 -0. 45 -0.50 -0.65 
+1.1 +1.2 +1.4 +1.5 
40. 00- 50. 00 
> Ы -0. 45 -0. 45 -0.50 -0.65 
>50. 00--60. 00 +1.1 +1.2 +1.4 +1.5 
>60. 00 ~ 80. 00 +1.4 +1. 5 +1.7 +1.9 
>80. 00 ~ 100. 00 +1.7 +1.8 +1.9 +2.1 
>100. 00-150. 00 +2.2 +2.2 +2.7 +2.8 
@ 当 要 求 偏差 全 为 正 或 全 为 负 时 ， 其 偏差 值 为 表 中 正 、 负 偏差 值 之 和 ( 即 公 差 带 等 同 ) 。 
@ 深加工 受 压 容器 材料 需 采 用 正 偏差 。 
表 4-357 船用 铝 合金 板材 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 22641--2008) 
室温 拉 伸 试验 结果 弯曲 性 能 
规定 塑性 | ”断后 伸 长 率 (%) 
抗 拉 强 度 延伸 90° 
ГЕЯ 日 分 类 | 供应 状态 | 试 样 状态 Er RF D 
牌号 包 铝 分 类 | 供应 状 ; 试 样 状 厚度 /mm R, /MPa 强度 Р і Ф ж 
50mm 5.65 g 
Ко. 2/ MPa 半径 
= 
" >0.50-3.00 <225 12 
5 >3.00-10.00 <235 12 
N >0. 50~3.00 350 185 15 
T42® 
>3.00~10.00 355 195 15 
>0. 50~1.50 375 215 15 
T3 T3 >1.50-3.00 375 215 17 
正常 包 铝 
>3.00-10.00 375 215 15 
2АП 或 工艺 
>0.50-3.00 360 185 15 
包 铝 T4 T4 
>3.00-10.00 370 195 15 
>4.50-10.00 355 195 15 
>10.00-12. 50 370 215 11 
н112 T42 
>12.50-25.00 370 215 11 
>25.00-40.00 330 195 8 
F = >4.50-150.00 
0.50-4.00 <215 14 
0 0 
>4.00-7.00 <235 12 
正 党 包 0.50~2. 50 405 270 13 
DA авт т4 т4 >2.50-6.00 425 275 11 
x n >6.00-7.00 425 275 10 
2.00-2.50 425 335 10 
то то 52.504. 50 455 345 8 
>4,50-6.00 425 335 8 



















































































































































































. 518. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 弯曲 性 能 
规定 塑性 | ”断后 伸 长 率 (%) 
牌号 | лж | 供应 状态 | 试 样 状态 б 抗 拉 强 度 | “延伸 90° 
= 类 二 АҢЫ 93 > ЕДА Ж ЕГ ФЕ Ч) 
件 = 2725 | ДЕМАЛ 厚度 /mm R, /MPa 强度 р 7 н 弯曲 
50mm 5.65 
Ко. 2/МРа 半径 
三 
>0.50-12.50 220 <95 12 
>12. 50-40. 00 “220 10 
>0.50-6.00 425 260 15 
0 т42® >6.00- 12. 50 425 260 12 
>12. 50-25. 00 420 260 7 
不 包 铝 т629 >0. 50 12. 50 440 345 5 
>12. 50-25. 00 435 345 4 
>0. 50-6. 00 435 290 15 
T3 T3 
>6.00-12. 50 440 290 12 
T4 T4 >0.50-6.00 425 275 15 
F == >4.50-150. 00 
>0.50-1.50 “205 <95 12 
0 >1.50-12.50 “220 <95 12 
2024 
>12. 50-40. 00 <220 10 
и >0. 50-1. 50 395 235 15 
T42® 
Š >1.50-6.00 415 250 15 
>6.00-12. 50 415 250 12 
т42® >12. 50-25. 00 420 260 7 
正常 包 铝 >25. 00~ 40. 00 415 260 6 
或 工艺 T62@ >0.50-1.50 415 325 5 
包 铝 >1.50~12.50 425 335 5 
>0.50-1.50 405 270 15 
T3 T3 
>1.50-6.00 420 275 15 
T3 T3 >6.00-12. 50 425 275 12 
>0.50-1.50 400 245 15 
T4 T4 
>1.50-6.00 420 275 15 
Е = >4. 50-150. 00 
0. 50~0. 80 100-150 19 0! 
0 0 >0.80-4.50 100-150 23 0! 
>4.50-6.00 100-150 21 0! 
0.50--0.80 145-215 6 0! 
H24.H34 | Н24,Н34 | >0.80-3.20 145~215 6 0! 
>3.20-6.00 145-215 6 21 
0. 50 186 1 
3A21 一 
>0.50-0.80 186 2 
H18 НІ8 
>0. 80-1. 30 186 3 
>1.30-6.00 186 4 
>4.50-10. 00 107 16 
>10.00-12. 50 120 16 
Н112 Н112 
>12. 50-25. 00 120 16 
>25.00--40. 00 110 16 
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(Ж) 
室温 拉 伸 试验 结果 弯曲 性 
规定 塑性 | ”断后 伸 长 率 (%) 
牌号 | лж | 供应 状态 | 试 样 状态 б 抗 拉 强 度 | “延伸 90° 
++ 类 共 应 状态 | 试 样 状态 Е рч? 
ТЕУ 2725 | ДЕМАЛ 厚度 /mm R, /MPa 强度 4 Й р 弯曲 
50mm 5.65 
Ко. 2/МРа 半径 
= 
>0.20-0.50 95-135 35 15 0% 
>0.50-1.50 95-135 35 17 0% 
>1.50-3.00 95-135 35 20 0% 
0 0 
>3.00-6.00 95 ~ 135 35 23 1.0: 
>6.00-12.50 95-135 35 24 1. 51 
>12.50-40.00 | 95-135 35 23 
>0.20-0.50 120-160 90 3 0% 
>0.50-1.50 120-160 90 4 0.5: 
H12 H12 
>1.50-3.00 120-160 90 5 1.0: 
>3.00-6.00 120-160 90 6 1.04 
>0.20-0.50 145-185 125 2 0.5: 
H14 H14 
>0.50-1.50 145-185 125 2 1.0! 
>1.50-3.00 145-185 125 3 1.04 
Н14 Н14 
>3.00-6.00 145-185 125 4 2.0! 
>0.20-0.50 170-210 150 1 1.0! 
Н16 Н16 >0.50-1.50 170-210 150 2 1.51 
3003 27 >1.50-4.00 170-210 150 2 2.04 
>0.20-0.50 190 170 1 1.51 
H18 H18 >0.05-1.50 190 170 2 2.51 
>1.50- 3.00 190 170 2 3.04 
>0.20-0.50 120-160 80 6 0% 
>0.50-1.50 120-160 80 7 0.51 
н22 Н22 
>1.50- 3.00 120-160 80 8 1.0: 
>3.00- 6.00 120-160 80 9 1.0! 
>0.20-0.50 145-185 115 4 0.51 
>0.50- 1.50 145 ~ 185 115 4 1.0! 
H24 H24 
>1.50-3.00 145-185 115 5 1.04 
>3.00-6.00 145-185 115 6 2.0! 
>0.20-0.50 170-210 140 2 1.04 
Н26 Н26 >0.50-1.50 170-210 140 3 1.51 
>1.50-4.00 170-210 140 3 2.0! 
>0.20-0.50 190 160 2 1.51 
Н28 Н28 >0.50- 1.50 190 160 2 2.51 
>1.50- 3.00 190 160 3 3.0: 
>6.00-12.50 115 70 10 
Н112 Н112 
>12.50-40.00 100 40 18 
Е >2.50-150.00 
0 0 0.50-4.50 325 165 10 
H32 H32 0.50-4.50 365 245 8 
5А01 == 
>4.50- 12.50 325 165 10 
Н112 Н112 
>12.50-40.0 325 165 10 
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( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 弯曲 性 能 
规定 塑性 断后 伸 长 率 ( %) 
牌号 | лж | 供应 状态 | 试 样 状态 б 抗 拉 强 度 | “延伸 90° 
= 类 二 АҢЫ 93 > ЕДА Ж ЕГ ФЕ Ч) 
件 = 2725 | ДЕМАЛ 厚度 /mm R, /MPa 强度 4 Й р 弯曲 
50mm 5.65 
Ко. 2/МРа 半径 
= 
0. 50-1. 00 167 ~ 225 16 
0 0 
>1.00-6. 00 167-225 18 
Н24 Н24 0.50- 1. 00 235 4 
H34 H34 >1.00-6. 00 235 6 
5А02 0.50-1.00 265 3 
Н18 Н18 
>1.00-4.50 265 4 
>4.50-12.50 177 7 
Н112 Н112 >12.50-25. 00 177 7 
>25. 00-40. 00 157 6 
0 0 >0.50-4. 50 195 100 16 
Н14,Н24 | Н14,Н24 
>0.50-4.50 225 195 8 
H34 H34 
>4. 50-10. 00 185 80 16 
5А03 
>10.00-12.50 175 70 13 
Н112 Н112 
>12.50-25. 00 175 70 13 
>25.00-40. 00 165 60 12 
>4.50-150.00 
0 0 0.50-4.50 275 145 16 
>4.50-10.00 275 125 16 
5А05 >10.00-12. 50 265 115 14 
Н112 Н112 
>12.50-25. 00 265 115 14 
>25.00-40. 00 255 105 13 
0 0 0.50-4.50 315 155 16 
>4. 50-10. 00 315 155 16 
5А06 工艺 包 铝 >10.00-12. 50 305 145 12 
H112 H112 
>12.50-25. 00 305 145 12 
>25. 00-40. 00 295 135 6 
Н22 Н22 >0. 50-1. 50 125-165 80 5 
H32 H32 >1.50-3.00 125-165 80 6 
H24 H24 >0.50-1.50 145-185 110 4 
5005 
Н34 Н34 >1.50-3.00 145-185 110 5 
Н26 Н26 >0. 50-1. 50 165 ~ 205 135 3 
H36 H36 >1.50-3.00 165-205 135 4 
>0.20-0.50 170-215 65 12 0! 
>0.50-1.50 170-215 65 14 0! 
2032 0 0 >1.50-3.00 170-215 65 16 0. 51 
НІ НІ >3.00-6.00 170-215 65 18 1.0! 
>6.00-12.50 | 165-215 65 19 2. 0! 
>12.50-40.00 | 165-215 65 18 
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室温 拉 伸 试验 结果 
规定 塑性 | ”断后 伸 长 率 ( %) 
ы зе | ырысты ЕТІН 5 抗 拉 强度 延伸 
牌号 包 铝 分 类 | 供应 状态 | 试 样 状态 БЖ” лат R. /MPa 强度 Й 424 
50тт 5.65 
p0.2 МРа 半径 
= 
>0.20-0.50 210-260 160 4 
>0.50-1.50 210-260 160 5 
Н12 Н12 
>1.50-3.00 210-260 160 6 
>3.00-6.00 210-260 160 3 
>0.20-0.50 230-280 180 3 
>0.50-1.50 230-280 180 3 
Н14 H14 
>1.50-3.00 230-280 180 4 
>3.00-6.00 230-280 180 4 
>0.20-0.50 250-300 210 2 
>0.50-1.50 250-300 210 3 
Н16 Н16 
>1.50-3.00 250-300 210 3 
>3.00-4.00 250-300 210 3 
>0.20-0.50 270 240 1 
H18 H18 >0.50-1.50 270 240 2 
>1.50-3.00 270 240 2 
>0.20-0.50 210-260 130 5 .51 
Н22 Н22 >0.50-1.50 210-260 130 6 >: 
H32 H32 >1.50~3.00 210~260 130 7 .51 
>3. 00-6. 00 210-260 130 10 254 
>0.20-0.50 230-280 150 4 251 
H24 H24 >0.50-1.50 230-280 150 5 251 
H34 H34 >1.50-3.00 230-280 150 6 20! 
>3.00-6.00 230-280 150 7 Же], 
H26 H26 >0.20-0.50 250-300 180 3 ‚251 
H36 H36 >0.50-1.50 250-300 180 4 2. 0! 
Н26 Н26 >1. 50-3. 00 250-300 180 5 3.0 
Н36 Н36 >3.00-4.00 250-300 180 6 3. 51 
>0. 20-0. 50 270 210 3 
H38 H38 >0.50-1.50 270 210 3 
>1.50-3.00 270 210 4 
>6.00-12.50 190 80 7 
Н112 Н112 
>12.50-40. 00 170 70 
Е >2.50-150. 00 
>0.20-0.50 275-350 125 11 251 
>0.50-1.50 275-350 125 12 1.0 
б Š >1.50-2.99 275-350 125 13 1. 0% 
>3.00-6.00 | 275-350 125 15 1. 51 
>6.00- 12.50 | 275-350 125 16 2.51 
>12. 50-40. 00 | 275-350 125 
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续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 弯曲 性 外 
pakma ИБ®КЖ(®%) 
ye хе үк ҮҮ 抗 拉 强度 Ж 90° 
牌号 包 铝 分 类 | 供应 状态 | 试 样 状态 ЕЕ” лат 延伸 强度 
К „/МРа А 42,2 弯曲 
К2/МРа 50тт 5.65 i 
半径 
= 
>0.20-0.50 315-375 250 3 
>0.50-1.50 315-375 250 4 
Н12 Н12 
>1.50-3.00 315-375 250 5 
>3.00-6. 00 315-375 250 6 
>0.20-0.50 340-400 280 2 
>0.50-1.50 340-400 280 3 
Н14 Н14 
>1.50-3.00 340-400 280 3 
>3.00-6. 00 340-400 280 3 
>0.20-0.50 360-420 300 1 
>0.50-1.50 360-420 300 2 
Н16 Н16 
>1.50-3.00 360-420 300 2 
>3.00--4. 00 360-420 300 2 
>0.20--0.50 305 ~ 380 215 5 0.51 
Н22 Н22 >0.50-1.50 305-380 215 6 1:54 
5083 H32 H32 >1.50-3.00 305 ~ 380 215 7 2.04 
>3.00-6.00 305 ~ 380 215 8 2.5 
>0.20- 0.50 340 ~ 400 250 4 1.0; 
Н24 Н24 >0.50-~ 1.50 340 ~ 400 250 5 2.04 
Н34 了 34 >1.50-3.00 340-400 250 6 2.54 
>3.00-~ 6.00 340 ~ 400 250 7 3.5 
Н26 Н26 >0.20--0.50 360-420 280 2 
Н36 Н36 >0.50-~ 1.50 360 ~ 420 280 3 
H26 H26 >1.50-3.00 360-420 280 3 
H36 H36 >3.00--4.00 360-420 280 3 
Н116 Н116 0.50-12.50 305 215 10 
Н321 Н321 0.50-12.50 305 ~ 385 215 10 
>6.00~ 12.50 275 125 12 
H112 H112 
>12.50-40.00 275 125 10 
F >4.50--150.00 
3.00~2.50 290 145 17 
о о 
>12.50-40.00 290 145 17 
5383 == 
H116 H116 
3.00-~ 12.50 330 230 10 
H321 H321 
3.00~ 12.50 330 160 24 
0 0 
>12.50~40.00 330 160 24 
5059 
H116 Н116 
3.00-12.50 370 270 10 
Н321 Н321 
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室温 拉 伸 试验 结果 
ы 规定 塑性 断后 伸 长 率 ( %) 
г. s s: LY КЕСТЕНІ Ф 抗 拉 强度 š 
牌号 包 铝 分 类 | 供应 状态 | 试 样 状态 厚度 /mm R /МР 延伸 强度 
Д а 2 
ч Ro. „/МРа А somm As 65 
= 
>0.20-0.50 240-310 100 11 
>0.50-1.50 240-310 100 12 
>1.50-2.99 240-310 100 13 
0 0 
>3.00- 6.00 240-310 100 15 
>6.00- 12.50 240-310 100 17 
>12.50~40.00 | 240-310 100 16 
>0.20-0.50 275-335 200 3 
>0.50-1.50 275-335 200 4 
Н12 Н12 
>1.50-3.00 275-335 200 5 
>3.00-6.00 275-335 200 6 
>0.20-0.50 300-360 240 2 
>0.50-1.50 300-360 240 3 
H14 H14 
>1.50-3.00 300-360 240 3 
>3.00-6.00 300-360 240 3 
>0.20-0.50 325-2385 270 1 
>0.50-1.50 325-385 270 2 
H16 H16 
>1.50-3.00 325~385 270 2 
>3.00-4.00 325-2385 270 2 
>0.20-0.50 345 290 1 
5086 
H18 H18 >0.50-1.50 345 290 1 
>1.50-3.00 345 290 1 
>0.20-0.50 275-335 185 5 251 
Н22 Н22 >0.50-1.50 275-335 185 6 "SË 
H32 H32 >1.50-3.00 275-335 185 7 20% 
>3.00-6.00 275-335 185 8 251 
>0.20-0.50 300-360 220 4 20 
Н24 Н24 >0. 50-1. 50 300 ~ 360 220 5 2. 0 
Н34 Н34 >1.50-3.00 300-360 220 6 2.51 
>3.00-6. 00 300-360 220 7 3.51 
>0. 20-0. 50 325-385 250 2 
H26 H26 >0.50-1.50 325 ~ 385 250 3 
H36 H36 >1.50-3.00 325-385 250 3 
>3.00-4.00 325-385 250 3 
>6.00-12.50 250 105 8 
Н112 Н112 
>12. 50- 40.00 240 105 
>3.00-6.00 275 195 
H116 H116 
>6.00-12. 50 275 195 
>3. 00- 6. 00 275-355 195 
Н321 Н321 
>6.00-8.00 275-355 195 





- 524. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 

































































































































































室温 拉 伸 试验 结果 
СТА 规定 塑性 断后 伸 长 率 ( %) 
г. s s: LY КЕСТЕНІ Ф 抗 拉 强度 š 
牌号 包 铝 分 类 | 供应 状态 | 试 样 状态 厚度 /mm R /МР 延伸 强度 
Д а 2 
i Roa/MPa| “sos А5 өз 
> 
0.50 215-275 85 12 251 
>0.50-1.50 215-275 85 13 251 
>1.50-2.99 215-275 85 15 2% 
0 0 
23.00-6.00 |215-285 85 17 251 
>6.00-12.50 | 215-285 85 18 251 
>12.50-40.00 | 215-285 85 16 
6.00-12. 50 220 125 8 
Н112 Н112 
>12.50-40.0 215 90 9 
0.50 250-305 190 3 
>0.50-1.50 250-305 190 4 
H12 H12 
>1.50-3.00 250-305 190 5 
>3.00-6.00 250-305 190 6 
0.50 270-325 220 2 
H14 H14 >0.50-3.00 270-325 220 3 
>3.00-6.00 270-325 220 4 
0.50 250-305 180 5 251 
H32 H32 >0.50-1.50 250-305 180 6 2% 
H22 H22 >1.50-2.99 250-305 180 7 2. 0! 
23.00-6.00 | 250-305 180 8 2.51 
0. 50 270-325 200 4 2% 
Н24 Н24 >0. 50-1. 50 270-325 200 5 2.01 
H34 H34 >1.50-3.00 270-325 200 6 2.51 
>3. 00-6. 00 270-325 200 7 3.0! 
-0.50-1.50 | 290-345 230 3 
Н26 Н26 
>1. 50-3. 00 290 ~ 345 230 4 
H36 H36 
>3.00-6. 00 290-345 230 5 
Н28 ,Н38 | Н28,Н38 | >0.50-3.00 310 250 3 
0.50-6.30 290-2365 | 130-205 16 
0 0 >6.30-12.50 | 285-360 | 125-205 16 
>12.50-40.00 | 285-360 | 125-205 14 
НІП H111 0.50-12. 50 295 180 14 
>6.30-12.50 290 130 12 
Н112 Н112 
>12.50-40. 00 290 130 10 
Н116 H116 1.60-7.00 315 230 10 
Н321 Н321 4.00-12.50 315-405 | 230-315 12 
0.50 190-240 80 12 0! 
0 0 
>0.50-1.50 190-240 80 14 0. 51 
H111 НІ 
>1.50-2.99 190-240 80 16 2% 
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(%) 
室温 拉 伸 试验 结果 弯曲 性 
— mama | БЕК 
Ë: Ы ыы ЖҮЗЕ © 抗 拉 强度 90。 
牌号 包 铝 分 类 | 供应 状态 | 试 样 状态 厚度 /mm 延伸 强度 
R ./MPa А 4,24 弯曲 
Rio 2/МРа 50mm 5.65 Й 
半径 
= 
三 3. 00~ 6. 00 190~ 240 80 18 1.0: 
о о 
>6.00-12.50 190 ~ 240 80 18 2.01 
н111 н111 
>12.50-40. 00 190 ~ 240 80 17 
>6. 00- 12. 50 190 100 12 
Н112 Н112 >12.50--25. 00 190 90 10 
>25. 00--40. 00 190 80 12 
0. 50 220-270 170 4 
>0.50-1.50 220-270 170 5 
Н12 Н12 
>1.50-3.00 220-270 170 6 
>3.00- 6.00 220-270 170 7 
0. 50-1. 50 240 ~ 280 190 3 
H14 H14 
>1. 50-6. 00 240 ~ 280 190 4 
0. 50 265 ~ 305 220 2 
H16 Н16 
>0.50-6. 00 265 ~ 305 220 3 
0. 50 290 250 1 
5754 Н18 Н18 
>0.50-3.00 290 220 2 
0. 50 220-270 130 7 0. 51 
Н22 Н22 >0. 50-1. 50 220-270 130 8 1. 04 
H32 H32 >1.50-3.00 220-270 130 10 |] 
>3.00- 6.00 220-270 130 11 1,57 
0.50 240-280 160 6 1.0 
Н24 Н24 >0.50-1.50 240-280 160 6 1,94 
Н34 Н34 >1.50-3.00 240-280 160 7 2.04 
>3.00-6.00 240-280 160 8 2.51 
0.50 265 ~ 305 190 4 1.51 
Н26 Н26 >0.50-1.50 265-305 190 4 2.04 
Н36 Н36 >1.50-~ 3.00 265 ~ 305 190 5 2.04 
>3.00-6.00 265-305 190 5 3.51 
Н28 Н28 0.50 ~ 1.50 290 230 
H38 H38 >1.50-3.00 290 230 4 
0.40--1.50 < 150 <85 14 0.51 
>1.50-~ 3.00 < 150 <85 16 1.04 
о о >3.00-6.00 < 150 <85 19 1.04 
>6.0-12.50 < 150 <85 16 2.04 
6061 
>12.50-25.00 < 150 <85 16 
0.50-1.50 205 110 12 1.04 
50-3. К 
T4 T4 >1.50 00 205 110 14 1.51 
>3.00-~ 6.00 205 110 16 3.04 
>6.00-12.50 205 110 18 4.01 















































































































































































































































. 526 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 弯曲 性 能 
el 规定 塑性 断后 伸 长 率 ( %) 
Ë: Ы Еее ЖҮЗЕ © 抗 拉 强度 90。 
л 包 铝 分 类 | 供应 状态 | 试 样 状态 厚度 /mm 延伸 强度 
R,/MPa A A. „8 弯曲 
Ro. ./MPa 50mm 5.65 ñ 
半径 
= 
0.50- 1.50 205 110 12 
>1.50- 3.00 205 110 14 
Т451 Т451 
>3.00--6.00 205 110 16 
>6.00-12.50 205 110 18 
0.50-1.50 290 240 6 2.51 
>1.50- 3.00 290 240 7 3.51 
6061 Т6 Т6 
>3.00--6.00 290 240 10 4.01 
>6.00- 12.50 290 240 9 5.01 
0.50- 1.50 290 240 6 
>1.50- 3.00 290 240 7 
Т651 Т651 
>3.00- 6.00 290 240 10 
>6.00- 12.50 290 240 9 
4 0.50-3.00 240 12 
б >3.00--6.00 <260 11 
| 0.50-3.00 370 290 9 
7A19 Т76% 
>3.00--6.00 360 280 8 
0.50--3.00 380 300 9 
Т76 Т76 
>3.00--6.00 370 290 8 
@ 当 厚 度 超出 表 中 规定 时 ， 其 力学 性 能 附 实测 结果 ; 需要 CCS 证 书 的 板材 ， 应 经 双方 协商 ， 并 在 合同 中 注 明 力学 性 能 。 
@ А, 6 表示 原始 标 距 (1) 为 5.65 ,/5, 的 断后 伸 长 率 。 
@ 以 0 状态 订货 的 板材 ， 要 求 检验 深 火 状态 的 力学 性 能 时 应 在 合同 中 注 明 ， 未 注 明 时 不 检验 。 
4.4.2.6 ЖА Б (КЙ) ( 见 表 4-358~ 表 4-363) 
Ж 4-358 铝箔 的 牌号 、 状 态 和 规格 (摘自 СВ/Т 3198—2010) 
规格 /mm 
厚度 T 宽度 管 芯 内 径 卷 外 径 
0 0.0045 - 0.2000 
H22 >0.0045 ~ 0.2000 
10301060, H14 .H24 0.0045 ~0.0060 
IO 11005 H16 .H26 0.0045 ~0.2000 и 
1145 1200 .1235 ` : т 
НІ8 0.0045 ~ 0.2000 
H19 >0.0060 ~ 0.2000 
2A11.2A12 0.H18 0.0300 - 0.2000 100-1500 
0 0.0090~ 0.0200 75.0 .76.2 150.0. 
H22 0.0200~ 0.2000 50.0~1820.0 152.4 .300.0、 
ТЕЕ Н14,Н24 0.0300- 0.2000 400.0,406.0 
Н16,Н26 0.1000--0.2000 
H18 0.0100--0.2000 КҮТТІ 
Н19 0.0180--0.1000 
0 0.0300- 0.0400 
ЕТТІ H22 >0.0400 ~ 0.2000 
Н24 0.1000 - 0.2000 
НІЗ 0.0300 - 0.2000 
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(Ж) 
牌号 状态 = = Ñ 
厚度 了 宽度 管 芯 内 径 卷 外 径 
4A13 0,Н18 0.0300- 0.2000 
о 0.0300 ~ 0.2000 
5А02 Н16,Н26 0.1000-- 0.2000 
Н18 0.0200 ~ 0.2000 
о 0.0300 ~ 0.2000 
н14,Н24 0.0500 - 0.2000 ы. 
5052 Н16,Н26 0.1000 ~ 0.2000 
H18 0.0500- 0.2000 
Н19 >0.1000-0.2000 
5082 ‚5083 О,Н18,Н38 0.1000- 0.2000 75.0,76.2,150.0, 
о 0.0060-- 0.2000 50.0 ~ 1820.0 152.4,300.0, 
Н22 0.0350 ~ 0.2000 400.0 ‚406.0 
8006 Н24 0.0350 ~ 0.2000 
Н26 0.0350 ~ 0.2000 
H18 0.0180~0.2000 
0 0.0060~0.2000 250~ 1200 
H22 0.0350~0.2000 
8011 .8011A .8079 H24 0.0350~0.2000 
H26 0.0350~0.2000 
H18 0.0180--0.2000 
Н19 0.0350 ~ 0.2000 
铝 稍 的 标记 按照 产品 名 称 、 牌 号 、 状 态 和 标准 编 表 4-360 铝箔 的 平均 厚度 允许 偏差 
号 的 顺序 表示 。 标 记 示 例如 下 : 卷 批量 /t 平均 厚度 允许 偏差 /mm 
示例 1: 8011 牌号 、0 状态 、 厚 度 为 0. 0160mm 、 <3 %5%7 
ЕА 22 ЕС >3-10 +4%Т 
宽度 为 900. Отт 的 铝 稍 卷 ， 标 记 为 : >10 +3% T 
铝箔 8011-0 0.016х900 СВ/Т 3198—2010 Е. 铝 镇 的 平均 厚度 g. 按 下 式 计 算 
示例 2: 1235 牌号 、0 状态 、 厚 度 为 0.0060mm 、 Мешін 
ке Еа БТН пф ау, " LxWxD 
0mm、 长 度 为 12000m 的 铝 稍 ， 标 记 为 : 式 中 E _ 铀 条 的 平均 厚度 (mm); 
铝 销 1235-0 0.006 х 780 х 12000 СВ/Т РАБ (ke); 
3198—2010 І (мм) ; 
W 一 铝 稍 宽度 (mm); 
Ж 4-359 铝箔 的 厚度 允许 偏差 D 一 铝 箱 密度 ( g/cm”)， 常 用 牌号 的 密度 值 见 表 
(单位 ， mm) 4-361, 
厚度 т 高 精 级 普通 级 表 4-361 常用 铝 和 铝 合金 的 密度 
0.0045-0. 0090 +5%T +6%T 牌号 密度 /( g/cm ) 
1050 2.705 
>0. 0090~0. 2000 +4% T +5%0Т 1060 2.705 
注 : 1. 2АП, 2A12. 5А02, 5052 合金 稍 的 局 部 厚度 多 0 00 
许 偏差 为 *10%7， 其 他 钻 稍 的 局 部 厚度 偏差 应 Ки) 99 
符合 表 中 的 规定 。 тігі 270 
2. 需要 高 精 级 时 ， 应 在 合同 (或 订货 单 ) 中 注 明 ， {бз 2705 
未 注 明 时 按 普通 级 供 货 。 2003 ЛЕТТІ 
5052 2.680 
铝 钉 的 针 孔 个 数 、 针 和 孔 直 径 应 符合 表 4-363 的 规 ни о 
需要 采用 高 精 级 或 超 高 精 级 时 ， 应 在 合同 (或 PITA ЖҮ 
订货 单 ) 中 注 明 ， 未 注 明 时 按 普通 级 供 货 。 8079 2.720 




































































































































































. 528. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 4-362 铝箔 的 尺寸 和 力学 性 能 
室温 拉 伸 试验 结果 
牌号 状态 厚度 T/mm 抗 拉 强 度 伸 长 率 (%) ,> 
К„/МРа Asomm Aloomm 
0.0045 ~ <0.0060 40~95 -- = 
0.0060 ~ 0.0090 40-100 - 一 
>0.0090- 0.0250 40-105 = 1.5 
о >0.0250- 0.0400 50-105 一 2.0 
>0.0400- 0.0900 55-105 — 2,0 
>0.0900- 0.1400 60-115 12 = 
> 0.1400 ~ 0.2000 60-115 15 一 
0.0045 ~ 0.0250 - - 
>0.0250- 0.0400 90-135 一 2 
H22 >0.0400- 0.0900 90-135 == 3 
1050 ,1060, >0.0900 ~ 0.1400 90-135 4 == 
1070 ‚1100, >0.1400- 0.2000 90-135 6 — 
1145 ‚1200 ‚1235 >0.0045 ~ 0.0250 =s = -- 
>0.0250- 0.0400 110-160 = 2 
H14 .H24 >0.0400- 0.0900 110-160 — 3 
>0.0900- 0.1400 110-160 4 = 
> 0.1400 ~ 0.2000 110-160 6 == 
0.0045 ~ 0.0250 — — -一 
Н16,Н26 >0.0250- 0.0900 125-180 — 1 
>0.0900- 0.2000 125-180 2 = 
0.0045 ~ 0.0060 2 115 — — 
Н18 
>0.0060- 0.2000 = 140 - -- 
Н19 >0.0060- 0.2000 = 150 -一 一 
б 0.0300 ~ 0.0490 < 195 1.5 -- 
>0.0490 ~ 0.2000 < 195 3.0 = 
2А11 
0.0300 ~ 0.0490 2 205 == 一 
Н18 
>0.0490- 0.2000 2215 = -- 
0 0.0300 ~ 0.0490 < 195 1.5 -- 
>0.0490- 0.2000 205 3.0 == 
2А12 
0.0300-- 0.0490 2225 - — 
H18 
>0.0490- 0.2000 三 245 — — 
ё 0.0090 ~ 0.0120 80-135 一 
>0.0180- 0.2000 80-140 — 一 
0.0200-- 0.0500 90-130 — 3.0 
H22 
>0.0500- 0.2000 90-130 10.0 — 
Н14 0.0300-- 0.2000 140-170 -- = 
3003 
H24 0.0300-- 0.2000 140-170 1.0 == 
Н16 0.1000-- 0.2000 > 180 егі -- 
Н26 0.1000-- 0.2000 > 180 1.0 -- 
Н18 0.0100-- 0.2000 > 190 1.0 -- 
Н19 0.0180 ~ 0.1000 = 200 一 一 
о 0.0300 ~ 0.0400 85 ~ 140 — 3.0 
НИР? Н22 > 0.0400 ~ 0.2000 85 ~ 140 8.0 = 
7 H24 0.1000 ~ 0.2000 130-180 1.0 一 
Н18 0.0300-- 0.2000 = 190 0.5 - 
0.0300 ~ 0.0490 195 - 一 
5А02 о 
0.0500-- 0.2000 195 4.0 一 
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(%®) 
室温 拉 伸 试验 结果 
牌号 状态 厚度 T/mm 抗 拉 强 度 伸 长 率 (%) ,> 
К./МРа Asomm А loomm 
Н16 0.0500 ~ 0.2000 < 195 4.0 - 
5А02 Н16,Н26 0.1000-- 0.2000 = 255 — = 
Н18 0.0200-- 0.2000 >265 - — 
0 0.0300 ~ 0.2000 175-225 4 — 
H14 .H24 0.0500-- 0.2000 250-300 = == 
5052 Н16,Н26 0.1000-- 0.2000 三 270 — == 
Н18 0.0500-- 0.2000 2275 = — 
H19 0.1000-- 0.2000 >285 1 = 
0.0060~ 0.0090 80-135 = 1 
>0.0090 ~ 0.0250 85 ~ 140 — 2 
о >0.0250-~ 0.040 85 ~ 140 -- 3 
>0.040--0.0900 90-140 -- 4 
>0.0900- 0.1400 110-140 15 = 
>0.1400- 0.200 110-140 20 -- 
>0.0350- 0.0900 120-150 5.0 == 
H22 >0.0900- 0.1400 120-150 15 -- 
>0.1400- 0.2000 120-150 20 一 
8006 
0.0350-- 0.0900 125-150 5.0 — 
H24 >0.0900- 0.1400 125-155 15 一 
>0.1400- 0.2000 125-155 18 = 
0.0900 ~ 0.1400 130-160 10 = 
Н26 
0.1400 ~ 0.2000 130-160 12 -- 
0.0060- 0.0250 >140 = = 
АЯ > 0.0250 ~ 0.0400 > 150 == = 
>0.0400- 0.0900 = 160 一 1 
>0.0900- 0.2000 = 160 0.5 — 
0.0060 ~ 0.0090 50-100 一 0.5 
>0.0090- 0.0250 55-100 = 1 
>0.0250- 0.0400 55-110 -- 4 
0 
>0.0400- 0.0900 60-120 = 4 
>0.0900- 0.1400 60-120 13 一 
>0.1400- 0.2000 60-120 15 -- 
0.0350-- 0.0400 90-150 — 1.0 
>0.0400- 0.0900 90-150 = 2.0 
8011 "и 
> 0.0900 ~ 0.1400 90-150 3 ks 
8011A 
8079 >0.1400- 0.2000 90-150 6 — 
0.0350-- 0.0400 120-170 2 一 
>0.0400~ 0.0900 120~170 3 
H24 
>0.0900- 0.1400 120-170 4 = 
>0.1400- 0.2000 120-170 5 == 
0.0350-- 0.0090 140-190 1 = 
H26 
>0.0900- 0.2000 140-190 2 == 
H18 0.0350-- 0.2000 = 160 一 = 
H19 0.0350-- 0.2000 > 170 = = 




































































































































































































































































































































































- 530. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
表 4-363 铝箔 的 允许 针 孔 个 数 和 尺寸 
НАЛУ, < 针 孔 直径 / 
厚度 / 任意 1m2 内 任意 4Ammx4mm 或 lmmx — пып 
ыы; тш 16mm 面积 上 的 针 孔 个 数 
超 高 精 级 | ЫНА | 普通 级 | 超 高 精 级 | 高 精 级 | 普通 级 | 超 高 精 级 | 高 精 级 | 普通 级 
0.0045 ~ <0.0060 供需 双方 商定 
0.0060 500 1000 1500 
>0.0060~0.0065 400 600 1000 А Е Р 
>0.0065 ~ 0.0070 150 300 500 
> 0.0070 ~ 0.0090 100 150 200 
0.1 0.2 0.3 
>0.0090 ~ 0.0120 20 50 100 
>0.0120- 0.0180 10 30 50 
>0.0180- 0.0200 3 20 30 3 
>0.0200- 0.0400 0 5 10 
>0.0400 0 0 0 0 
4.4.2.7 一 般 工 业 用 铝 及 铝 合 金 挤 压 型 材 ( 见 表 4-364- 24-366) 
% 4-34 一般 工业 用 铝 及 铝 合金 挤 压 型 材 按 成 分 分 类 (摘自 СВ/Т 6892—2015) 
按 成 分 分 类 定义 典型 牌号 
| : І 1060, 1350, 1050А , 1100, 1200, 3А21, 3003, 3103, 5А02, 5А03, 
іе áz и 2. 5005 .5005А , 5051А, 5251, 5052, 5154А , 5454, 5754, 6А02, 6101А 
= 型 材 HIE | 6101B .6005 .6005A .6106 .6008 .6351 .6060 .6360 .6061 .6261 .6063、 
ге. 6063 А ,6463 .6463A .6081 ‚6082 
I ж 2xxx 系 .7xxx 系 及 镁 限量 平均 值 不 2А11,2412,2014,2014Ү,2024,2017,2017А,5А05,5А06,5019, 
Ы 小 于 4% Sxxx 系 合金 型 材 5083 ,5086,7А04 .7003 .7005 .7020 .7021 .7022 .7049A .7075 .7178 
表 4-365 一 般 工业 用 铝 及 铝 合金 表面 处 理 的 型 材 牌号 、 表 面 处 理 类 别 、 膜 层 代 号 (摘自 СВ/Т 6892—2015) 
ИРИК ЕЮ. 
阳极 氧化 а АКЫ ”| “AA”" 代 表 阳极 氧化 类 别 ; 
` ` “AA” 后 的 数字 标示 阳极 氧化 膜 最 小 平均 膜 厚 限定 值 
Жақа. 
阳极 氧化 + 有 光 透 明 漆 ізі PAIS EAS “БА” ЕН ЖЛЕ + 26 EK 636 В 8 28 0] 
Ий 阳极 氧化 + 亚 光 透明 漆 ` I “EA" 后 的 数字 标示 阳极 氧化 与 电泳 涂 漆 复 合 膜 最 小 局 
化 + 电 部 膜 厚 限定 值 
а 呐 层 代号 中 : 
z 阳极 氧化 + 有 光 有 色 漆 ИО “ES” 代表 阳 极 氧 化 + 有 光 或 亚 光 有 色 漆 类 别 
阳极 氧化 + 亚 光 有 色 漆 ` “ES" 后 的 数字 标示 阳极 氧化 与 电泳 涂 漆 复 合 膜 最 小 局 
6005. 部 膜 厚 限定 值 
6063. МЫ. 
6063А, 粉末 喷涂 GA40 “GA” 代 表 粉 末 喷 涂 类 别 ; 
6060. “GA” 后 的 数字 标示 最 小 局 部 膜 厚 限定 值 
6061、 一 
6463 噶 层 代号 中 : 
У П LB20 “LB" 代 表 丙 燃 酸 漆 喷 涂 类 别 ; 
“LB" 后 的 数字 标示 最 小 平均 膜 厚 限定 值 
Е. Е 5, 
Қаш LF2-30 “LF2" 代 表 氟 碳 漆 喷 涂 一 一 涂 类 别 ; 
液体 а “LF2” 后 的 数字 标示 最 小 平均 膜 厚 限定 值 
喷涂 其 层 代 号 中 : 
ШЕЕ жож a S Eso ай 
x ; ои sn LF3-40 “ТЕЗ” ÜR RR О = Ж; 
| “LF3" 后 的 数字 标示 最 小 平均 膜 厚 限定 值 
wa... р; 
2. LF4-65 “LF4" 代 表 气 碳 漆 喷 涂 一 四 涂 类 别 ; 
шананы “LF4" 后 的 数字 标示 最 小 平均 膜 厚 限定 值 



































































































































第 4 章 ， 机械 工 程 常用 材料 . 531 : 
Ж 4-366 铝 及 铝 合 金 挤 压 型 材 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 6892—2015) 
室温 拉 伸 试验 结果 amas 
"a ТҮЗГІТІНГІГІ ЕГІНДІ ШЫСТЕР ЫНЫ 
Е | А 抗 拉 强 度 参考 值 
牌号 状态 壁 厚 [mm К„/МРа Roo.2 4 еВ HBW 
/MPa 
三 
0 一 60-95 15 22 20 - 
1060 
H112 - 60 15 22 20 一 
1350 HI112 一 60 一 25 23 20 
1050A HI112 一 60 20 25 23 20 
о = 75-105 20 22 20 = 
1100 
H112 = 75 20 22 20 == 
1200 H112 = 75 25 20 18 23 
о = “245 = 12 10 == 
БУП = 10.00 335 190 - 10 Ен 
ТА >10.00-20. 00 335 200 10 8 - 
>20. 00-50. 00 365 210 10 - 一 
о = <245 = 12 10 = 
5.00 390 295 == 8 - 
2А12 | >5.00~10.00 410 295 == 8 = 
Е >10. 00-20. 00 420 305 10 8 == 
>20. 00-50. 00 440 315 10 - - 
O.H111 - “250 “135 12 10 45 
ТА “25.00 370 230 11 10 110 
74510 
2014 Т4511 >25.00-75.00 410 270 10 = 110 
2014А 
T6 “25.00 415 370 7 5 140 
76510 
T6511 >25. 00~75. 00 460 415 7 一 140 
O.H111 == <250 <150 12 10 47 
T3 “15.00 395 290 8 6 120 
13510 
2024 T3511 >15.00-50. 00 420 290 8 = 120 
T8 
T8510 <50. 00 455 380 5 4 130 
T8511 
о ss <245 <125 16 16 = 
2017 | = 12.50 345 215 - 12 - 
К >12. 50 ~ 100. 00 345 195 12 - 一 
T4 
2017A T4510 “30.00 380 260 10 8 105 
Т4511 
3А21 O.H112 - “185 - 16 14 ШЕ 
3003 Н112 = 95 35 25 20 30 
3103 H112 = 95 35 25 20 28 
5A02 O.H112 = <245 = 12 10 — 
5A03 O.H112 = 180 80 12 10 == 
5А05 O.H112 - 255 130 15 13 — 
5А06 O.H112 - 315 160 15 13 - 




























































































































































































. 532. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
室温 拉 伸 试验 结果 

тт ТҮНІГІТІНГІЛІЗ | тутутут | ЫНЫ 

牌号 状态 БЕ тт 抗 拉 强 度 Ro; 参考 值 

R, /MPa ы? А "н HBW 

/MPa 
三 

5005 О.н “20. 00 100-150 40 20 18 30 
5005А Н112 一 100 40 18 16 30 
5019 H112 <30. 00 250 110 14 12 65 
5051А Н112 一 150 60 16 14 40 
5251 H112 一 160 60 16 14 45 
5052 H112 — 170 70 15 13 47 
5154А H112 “25.00 200 85 16 14 55 
5454 Н112 <25. 00 200 85 16 14 60 
5754 Н112 <25. 00 180 80 14 12 47 
5083 Н112 一 270 125 12 10 70 
5086 H112 - 240 95 12 10 65 
ЕЗ T4 - 180 一 12 10 一 
T6 一 295 230 10 8 - 
6101A T6 “50. 00 200 170 10 8 70 
6101B T6 “15.00 215 160 8 6 70 
ТІ “12.50 170 100 一 11 一 
| = 6.30 250 200 一 7 — 
79 >6.30-25. 00 250 200 8 7 - 
T4 “25.00 180 90 15 13 50 
6005 кт 5.00 270 225 一 6 90 
型 材 >5.00-10. 00 260 215 - 6 85 
Т6 >10.00-25. 00 250 200 8 6 85 
空心 <5.00 255 215 一 6 85 
型 材 >5.00~15. 00 250 200 8 6 85 
<6.30 250 200 一 7 一 
>6.30-25. 00 250 200 8 7 一 
T4 “25.00 180 90 15 13 50 
бі ЖБ <5.00 270 225 一 6 90 
型 材 >5.00-10. 00 260 215 — 6 85 
Т6 >10.00-25. 00 250 200 8 6 85 
空心 <5.00 255 215 一 6 85 
型 材 >5.00~15. 00 250 200 8 6 85 
6106 Т6 “10.00 250 200 — 6 75 
T4 < 10. 00 180 90 15 13 50 
实心 <5.00 270 225 一 6 90 
6008 型 材 >5.00-10. 00 260 215 - 6 85 
空心 <5.00 255 215 一 6 85 
型 材 >5.00~15. 00 250 200 一 6 85 
0 一 = 160 <110 14 12 35 
T4 “25.00 205 110 14 12 67 
6351 Т5 =5.00 270 230 — 6 90 
<5.00 290 250 — 6 95 
Ту >5.00-25. 00 300 255 10 8 95 
T4 <25. 00 120 60 16 14 50 
6060 р <5.00 160 120 一 6 60 
>5.00-25. 00 140 100 8 6 60 































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 . 533. 
(Ж) 
室温 拉 伸 试验 结果 ы " 
з BE Warm) | БН ЕЖЕТ? %) | ГУЕ 
түн Ет ы 抗 拉 强 度 р 参考 值 
牌号 状态 壁 厚 /mm R /MPa 00.2 А ИШ HBW 
/MPa 2 
= 
= <3.00 190 150 - 6 70 
B60 >3.00~25.00 170 140 8 6 70 
T66® <3.00 215 160 — 6 75 
>3.00-25. 00 195 150 8 6 75 
T4 <25. 00 110 50 16 14 40 
Т5 “25.00 150 110 8 6 50 
6360 
Т6 “25.00 185 140 8 6 60 
т66® <25.00 195 150 8 6 65 
Т4 <25. 00 180 110 15 13 65 
ГРЕЯ Т5 = 16.00 240 205 9 7 - 
ТЕ <5.00 260 240 = 7 95 
>5.00-25. 00 260 240 10 8 95 
0 - <170 120 14 12 - 
T4 “25.00 180 100 14 12 一 
<5.00 270 230 - 7 - 
Т5 >5.00-25. 00 260 220 9 8 =: 
6261 >25.00--50. 00 250 210 9 一 == 
实心 <5.00 290 245 == 7 100 
型 材 >5.00-10. 00 280 235 — 7 100 
16 空心 <5.00 290 245 一 7 100 
型 材 >5.00-10. 00 270 230 一 8 100 
T4 <25. 00 130 65 14 12 50 
<3.00 175 130 - 6 65 
а >3. 00-25. 00 160 110 7 5 65 
6063 , <10. 00 215 170 = 6 75 
5 >10. 00-25. 00 195 160 8 6 75 
s. < 10.00 245 200 = 6 80 
ТӨ" >10. 00—25. 00 225 180 8 6 80 
T4 <25. 00 150 90 12 10 50 
; < 10.00 200 160 - 5 75 
6063А Үз >10. 00-25. 00 190 150 6 4 75 
| = 10.00 230 190 БЕ 5 80 
16 >10. 00-25. 00 220 180 5 4 80 
T4 < 50.00 125 75 14 12 46 
6463 Т5 < 50. 00 150 110 8 6 60 
T6 < 50. 00 195 160 10 8 74 
ТІ <12.00 115 60 ни 10 = 
МЕТ Т5 < 12. 00 150 110 一 6 
кк <3.00 205 170 - 6 - 
>3.00-12. 00 205 170 Е 8 = 
6081 Т6 “25.00 275 240 8 6 95 
О.Н 一 < 160 <110 14 12 35 
Т4 25. 00 205 110 14 12 70 
6082 Т5 <5.00 270 230 = 6 90 
6 <5.00 290 250 一 6 95 
>5.00~25. 00 310 260 10 8 95 
О = <245 == 10 8 = 
РИ <10.00 500 430 一 4 = 
T6 >10.00~20.00 530 440 6 4 Е 
>20. 00-50. 00 560 460 6 - - 















































































































































. 534. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
( 续 ) 
ИШЕГЕ! B 
sapra тутус: 布 氏 硬度 
pse 规定 塑性 延伸 强度 断后 伸 长 率 “…(%) 
т | 抗 拉 强 度 参考 值 
牌号 状态 НЕЕ /шп Көз > 
К„/МРа | А 50mm HBW 
/МРа š 
= 
Т5 - 310 260 10 8 一 
7003 т6 < 10. 00 350 290 -- 8 110 
>10. 00--25. 00 340 280 10 8 110 
Т5 =< 25. 00 345 305 10 8 “一 
7005 
T6 =< 40. 00 350 290 10 8 110 
7020 Т6 =< 40. 00 350 290 10 8 110 
7021 Т6 = 20. 00 410 350 10 8 120 
Т6 
7022 Т6510 = 30. 00 490 420 7 s 133 
T6511 
Т6 
7049А Т6510 5-30. 00 610 530 5 4 170 
Т6511 
Т6 =< 25. 00 530 460 6 4 150 
T6510 
T6511 >25. 00--60. 00 540 470 6 — 150 
Т73 
7075 Т73510 = 25.00 485 420 7 5 135 
Т73511 
Т76 = 6.00 510 440 — 5 — 
Т76510 
Т76511 >6.00-50. 00 515 450 6 5 = 
т6 < 1.60 565 525 — -- -- 
Т6510 >1.60-6. 00 580 525 -- 3 — 
T6511 >6.00-35. 00 600 540 4 3 == 
7178 >35.00-60.00 595 530 4 -一 — 
776 >3.00-6.00 525 455 = 5 - 
Т76510 
Т76511 >6.00--25. 00 530 460 6 5 = 
@ 如 无 特殊 要 求 或 说 明 ，A4 适用 于 壁 厚 大 于 12. Smm 的 型 材 ，4;0,, 适 用 于 壁 厚 不 大 于 12. Smm 的 型 材 。 


© 壁 厚 不 大 于 1. 6mm 的 型 材 不 要 求 伸 长 率 ， 如 有 要 求 ， 可 供需 双方 协商 并 在 订货 六 
@ 固 溶 热 处 理 后 人 工时 效 ， 通 过 工艺 控制 

















4.4.28 铝 及 铝 合金 花纹 板 


(1) 代号 、 花 纹 图 案 、 牌 号 、 状 态 和 


4 一 4 





ОООО 
иав 


а) 


口 品 口 口 口 口 
нии иши 
口 口 口 口 口 口 


Sis 


口 口 口 口 口 口 















Е; 


























使 力学 性 能 达到 本 标准 要 求 的 特殊 状态 。 





ЛЕ 4-22 和 表 4-367。 





图 4-22 铝 及 铝 合金 花纹 板 


a)~c) 1-45 


花纹 板 








和 (或 合同 ) 中 注 明 。 
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4 2 ж-А-А 


іш! 
«ӘР Фа СРУ 








g) h) D 


4-22 铝 及 铝 合 金 花纹 板 (2) 
d) 1~4 号 花纹 板 e)~i) 5-9 号 花纹 板 








表 4-367 花纹 代号 、 图 案 、 牌 号 、 状 态 和 尺寸 (摘自 GB/T 3618—2006) 
























































і | 底板 厚度 ЖЕ 宽度 长 度 
花纹 代号 | 花纹 图 案 牌 号 状态 
mm 
Е 方 格 型 Кі 
1% 2А12 Т4 1.0-3.0 1.0 
(图 4-22а) 
扁豆 型 2А11,5А02 ‚5052 Н234 
2 号 2.0~4.0 1.0 1000- 2000- 
(图 4-22b) 3105 ‚3003 H194 
1600 10000 
1ххх 3003 H194 
五 条 型 
3 号 5А02 ‚5052 ‚3105, 1.5-4.5 1.0 
(图 4-22с) 0,Н114 
5А43 ‚3003 













































































































































































. 536. ЖАЯ X TF (Е) 
( 续 ) 
ТА ШЫ 底板 厚度 ЖЕ 宽度 长 度 
花纹 代号 | 花纹 图 案 牌 号 状态 = 一 
mm 
三 条 型 1ххх 3003 H194 
4% 1.5-4.5 1.0 
(图 4-224) 2А11,5А02 ‚5052 H234 
指针 型 1ххх Н194 
55 1.5-4.5 1.0 
(图 4-22е) 5А02,5052,5А43 0,Н114 
КЕ 
6 号 (СЩ 4:220) 2А11 H234 3.0-8.0 0.9 1000- 2000- 
— 1600 10000 
0 条 型 6061 0 
7 号 2.0~4.0 1.0 
(图 4-22g) 5А02 ‚5052 0,Н234 
1ххх Н114,Н234,Н194 
三 条 型 
8 号 3003 Н114,Н194 1.0-4.5 0.3 
(图 4-22Һ) 
5А02 ‚5052 0,Н114,Н194 
1ххх Н114,Н234,Н194 
1.0-4.0 
2А11 H194 
月 型 
9 号 2A12 T4 1.0-3.0 0.7 
(图 4-22i) 
3003 H114 .H234 .H194 ТЕТ 
5А02 ‚5052 H114 .H234 .H194 ` 
注 : 1. 要 求 其 他 合金 、 状 态 及 规格 时 ， 应 由 供需 双方 协商 并 在 合同 中 注 明 。 
2. 2A11、2A12 合金 花纹 板 双 面 可 带 有 1A50 合金 包 覆 层 ， 其 每 面包 和 覆 层 平均 厚度 应 不 小 于 底板 公称 厚度 的 4%。 
标记 示例 : 1 号 花纹 板 2A12-T4 1. 5х1000х2000 





公称 


20, 标记 为 


用 2A12 合金 制造 的 、 滩 火 自 然 时 效 状 态 、 底 板 
厚度 1. SO0mm 、 宽 1000mm、 长 2000mm 的 工 号 花 


СВ/Т 3618--2006 


(2) 尺寸 及 允许 偏差 
(3) 力学 性 能 见 


表 4-368 铝 及 铝 合 金 花纹 板 尺 寸 及 允许 偏差 (摘自 














GB/T 3618—2006) 





见 表 4-368 和 表 4-369。 
1,22 4-370。 


(单位 : mm) 



















































































底板 厚度 底板 厚度 允许 偏差 宽度 允许 偏差 长 度 允 许 偏 差 
0 
1.00~1.20 
-0.18 
0 
>1.20-1.60 
-0.22 
0 
>1.60-2.00 
-0.26 
0 
>2.00-2.50 +5 
-0.30 
+5 
0 
>2.50-~ 3.20 
-0.36 
0 
>3.20-4.00 
-0.42 
0 
>4.00-5.00 
-0.47 
0 
>5.00 ~ 8.00 -- 
-0.52 
注 : 1. 要 求 底板 厚度 偏差 为 正 值 时 ， 需 供需 双方 协商 ， 并 在 合同 中 注 明 。 
2. 厚度 >4. 5~8. 0mm 的 花纹 板 不 切 边 供 货 。 但 经 双方 协商 并 在 合同 中 注 明 ， 也 可 切 边 供 货 。 
表 4-369 筋 高 允许 偏差 (摘自 GB/T 3618—2006) 
花纹 板 代号 筋 高 允许 偏差 /mm 
1 号 .2 号 ,3 号 4 号 .5 号 .6 号 +0.4 
7 号 +0.5 
8 号 9 = +0.1 


















































































































































注 : 热处理 状态 代号 : 


F 一 铸 态 ; 
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# 14-370 力学 性 能 (ЗЕН СВ/Т 3618—2006) 
规定 塑性 
抗 拉 强 度 断后 伸 长 率 
延伸 强度 Ë 弯曲 系数 
花纹 代号 牌号 状态 R,/MPa Asol %) 
К.о.2/МРа ` 
> 
1 号 .9 号 2A12 T4 405 255 10 
2 号 4 号 .6 号 .9 号 2A11 Н234 .H194 215 3 
Н114,Н234 120 4 4 
4 号 .8 号 .9 号 3003 
H194 140 3 8 
H114 80 4 2 
3 号 4 号 .号 号 9 号 1ххх 
H194 100 3 6 
35,7% 0 < 150 14 3 
2 号 .3 号 5А02 ‚5052 H114 180 3 3 
2 号 4 号 .7 号 .8 号 .9 号 H194 195 3 8 
0 <100 15 2 
3 号 5A43 
H114 120 4 4 
7 号 6061 о 150 12 
Ж. 计算 截面 积 所 用 的 厚度 为 底板 厚度 。 
4.43 镁 合金 
4.4.3.1 铸造 镁 合金 ( 见 表 4-371) 
表 4-371 铸造 镁 合金 的 力学 性 能 (摘自 GB/T 1177-1991) 
抗 拉 强 度 规定 塑性 延伸 强度 伸 长 率 4 
合金 牌号 合金 代号 热处理 状态 R, /MPa R o. 2 MPa (%) 
= 
ZMgZnSZr 2M1 Т1 235 140 5 
ZMSZn4RE1Zr ZM2 Т1 200 135 2 
F 120 85 1.5 
ZMgRE3ZnZr ZM3 
T2 120 85 1.5 
ZMgRE3Zn2Zr ZM4 Т1 140 95 2 
F 145 75 7 
ZMgAl8Zn ZM5 
T4 230 75 6 
ZMgAl8Zn 7М5 Т6 230 100 2 
ZMgRE2ZnZr ZM6 T6 230 135 3 
T4 265 6 
ZMgZn8 AgZr ZM7 
T6 275 4 
F 145 85 1 
ZMgAll0Zn ZM10 T4 230 85 4 
T6 230 130 1 


Tl 一 人 工时 效 ; T2 一 退火 ;T4 一 固 溶 处 理 ; T6 一 固 溶 处 理 加 完全 人 工时 效 。 





















































































































































. 538. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
4.4.3.2 镁 合金 压铸 件 ( 见 表 4-372- Ж 4-377) 
表 4-372 镁 合金 压铸 件 的 化 学 成 分 (摘自 GB/T 25747—2010) 
序 жаны 合金 元 素 含量 (质量 分 数 ,%) 
Ë 金牌 号 ЖЕ = к U =: 
37 代号 Al Zn Mn Si Cu Ni Fe RE | 其 他 元 素 | Mg 
1 YZMgA12Si YMi02 |}®%7 | < |018- |070~| < = š. ` | 余 量 
pr 25 | 020 | 0.70 | 1.20 | 0.01 | 0.001 | 0.005 0.01 [^6 
" 1.8~ < |0.50~ |0.70~ =< < < |0.06~ < Б 
2 YZMgA12Si(B) YM103 余 量 
25 | 0.25 | 0.15 | 1.20 | 0.008 | 0.001 | 0.0035| 0.25 0.01 
3 YZMgAl4Si( A) 5 Ж 余 量 
Шы 50 | 042 | 0.50 | 1.50 | 0.06 | 0.030 = 
3.5- < |0.35~ |0.50-| < < < Е 
4 YZMgA14Si(B) YM105 — <0.02 | 余 量 
5.0 | 012 | 0.70 | 1.50 | 0.02 | 0.002 | 0.0035 
5 YZMgAMSi(S) YMI06 |527 < |018- 0050-0 < - — к0.02 | 余 量 
аршын 50 | 0.20 | 0.70 | 1.50 0.01 | 0.002 | 0.004 5 “ш 
1.6- < 0.33- < < < =; 
6 YZMgAl2Mn YM202 <0.08 — <0.01 | жа 
25 | 0.20 | 0.70 0.008 | 0.001 | 0.004 
4.4~ < 0.26- = = = = 
7 YZMgA15Mn YM203 一 <0.02 h 
5.4 | 0.22 | 0.60 | 0.10 | 0.01 | 0.002 | 0.004 
5.5- < |0.13~ | < < < 8 
8 YZMgA16Mn(A) YM204 一 一 == 余 量 
6.5 | 0.22 | 0.60 | 0.50 | 0.35 | 0.030 
5.5- < 0.24 ~ < < < < < 
9 YZMgA16Mn YM205 一 жи 
6.5 | 0.22 | 0.60 | 0.10 | 0.01 | 0.002 | 0.005 0.02 
7.0~ | 0.4~ | 0.13- | < < < < " 
10 Ү7МгА187п1 YM302 = - жи 
8.1 1.0 | 0.35 | 0.30 | 0.10 | 0.010 0.30 
8.3- |0.35- |0.13~ | =< < < т 
11 YZMgAl9Zn1( A) YM303 == = - 余 量 
9.7 | 1.00 | 0.50 | 0.50 | 0.10 | 0.030 
8.3~ |0.35- |013-| =< < < Е 
12 YZMgAl9Zn1( B) YM304 = = = 余 量 
9.7 | 1.00 | 0.50 | 0.50 | 0.35 | 0.030 
8.3~ |0.35- |0.15~ | < < < < < ., 
13 YZMgAI9Zn1( D) YM305 = жи 
97 | 1.00 | 0.50 | 0.10 | 0.03 | 0.002 | 0.005 0.02 
注 : 除 有 范围 的 元 素 和 铁 为 必 检 元 素 外 ， 其 余 元 素 有 要 求 时 抽检 。 
Ж 4-373 压铸 镁 合金 试 样 的 力学 性 能 
拉 伸 性 能 
га. М A. га. № гі. з. ky Oz 前 月 性 了 | Ж 布 氏 硬度 
序号 合金 牌号 合金 代 抗 拉 强 度 规定 塑性 延伸 | 伸 长 率 А(%) DY 
В,/МРа “| 强度 Rio /ZMPa (Lo=50) 
1 YZMgA12Si YM102 230 120 12 55 
2 YZMgAl2Si( B) ҮМ103 231 122 13 55 
3 YZMgAl4Si( A) YM104 210 140 6 55 
4 YZMgAl4Si( B) YM105 210 140 6 55 
5 YZMgAl4Si( S) YM106 210 140 6 55 
6 YZMgAl2Mn YM202 200 110 10 58 
7 YZMgA15Mn YM203 220 130 8 62 
8 YZMgAl6Mn( А) YM204 220 130 8 62 
9 YZMgAl6Mn YM205 220 130 8 62 
10 YZMgAl8Zn1 YM302 230 160 3 63 
11 YZMgAl9Zn1( A) YM303 230 160 3 63 
12 YZMgAl9Zn1(B) YM304 230 160 3 63 
13 YZMgAl9Zn1( D) YM305 230 160 3 63 

















P 未 特殊 说 明 的 数值 均 为 最 小 值 。 
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% 4-54 平面 度 公 差 (单位 : mm) 
wa 铸 态 整形 后 
被 测量 部 位 尺寸 ЖОЕ 
<25 0.20 0.10 
>25-63 0.30 0.15 
>63 ~ 100 0.40 0.20 
>100- 160 0.55 0.25 
>160-~ 250 0.80 0.30 
>250-~ 400 1.10 0.40 
>400 ~ 630 1.50 0.50 
>630 2.00 0.70 
# 14-375 “平行 度 、 垂 直 度 、 轴 向 圆 跳动 公差 (单位 : mm) 
РР 被 测 部 位 和 基准 部 位 在 同一 半 模 内 被 测 部 位 和 基准 部 位 不 在 同一 半 模 内 
测量 方向 上 两 个 部 位 两 个 部 位 中 两 个 部 位 两 个 部 位 两 个 部 位 中 两 个 部 位 
的 尺寸 都 不 动 的 有 一 个 动 的 都 动 的 都 不 动 的 有 一 个 动 的 都 动 的 
公差 值 
25 0.10 0.15 0.20 0.15 0.20 0.30 
>25-63 0.15 0.20 0.30 0.20 0.30 0.40 
>63-100 0.20 0.30 0.40 0.30 0.40 0.60 
>100-160 0.30 0.40 0.60 0.40 0.60 0.80 
>160-250 0.40 0.60 0.80 0.60 0.80 1.00 
>250-~ 400 0.60 0.80 1.00 0.80 1.00 1.20 
>400 ~ 630 0.80 1.00 1.20 1.00 1.20 1.40 
>630 1.00 — 一 1.20 一 
表 14-376 同 轴 度 、 对 称 度 公差 (单位 : mm) 
жене 被 测量 部 位 和 基准 部 位 在 同一 半 模 内 被 测量 部 位 和 基准 部 位 不 在 同一 半 模 内 
测量 方向 上 两 个 部 位 两 个 部 位 中 两 个 部 位 两 个 部 位 两 个 部 位 中 两 个 部 位 
的 尺寸 都 不 动 的 有 一 个 动 的 都 动 的 都 不 动 的 有 一 个 动 的 都 动 的 
公差 值 
<30 0.15 0.30 0.35 0.30 0.35 0.50 
>30-50 0.25 0.40 0.50 0.40 0.50 0.70 
>50-120 0.35 0.55 0.70 0.55 0.70 0.85 
>120-250 0.55 0.80 1.00 0.80 1.00 1.20 
>250- 500 0.80 1.20 1.40 1.20 1.40 1.60 
>500- 800 1.20 - 一 1.60 一 一 
注 : 表 4-375、 表 4-376 不 包括 压铸 件 与 镶 同 件 有 关 部 位 的 位 置 公差 。 
表 4-377 国内 外 主要 压铸 镁 合金 代号 对 照 表 
合金 系列 СВ/Т 25748 150 16220:2006 ASTM В93/В93М-07 JIS H 5303:2006 EN 1753—1997 
YM102 MgAl2Si AS21A MDC6 MB21310 
YM103 Ме А1251(В) AS21B == -- 
MgAlSi YM104 MgAl4Si(A) AS41A 一 一 
YM105 MgAl4Si AS41B MDC3B MB21320 
ҮМ106 MgAl4Si( S) 三 == 一 
YM202 MgAl2Mn — MDC5 MB21210 
YM203 MgAl5Mn AM50A MDC4 MB21220 
MeAIMn 
YM204 MgAl6Mn( A) AM60A 一 一 
YM205 MgAl6Mn AM60B MDC2B MB21230 
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(Ж) 

合金 系列 СВ/Т 25748 ISO 16220:2006 ASTM B93/ B93M-07 JIS H 5303:2006 EN 1753—1997 
YM302 MeA18Zn1 = == МВ21110 
aan YM303 MgAl9Zn1( А) AZ91A === MB21120 
а YM304 MeAI9Zn1( B) AZ91B MDCI1B MB21121 

YM305 MgAl9Zn1( D ) AZ91D MDC1D — 
4433 变形 镁 及 镁 合金 (摘自 GBXT 5153—2003) 的 形式 表示 。 前 面 的 英文 字母 是 其 最 主要 的 合金 组 成 


(1) 牌号 的 命名 规则 


1) 纯 镁 牌号 以 Mg 加 数字 的 形式 表示 ，Msg 后 的 





















































元 素 代 号 (元素 代号 符合 表 4-378 的 规定 ); 其 后 的 


数字 表示 其 最 主要 的 合金 组 成 元 素 的 大 致 含量 ; 最 后 
























































































































































数字 表示 Mg 的 质量 分 数 。 面 的 英文 字母 为 标识 代号 ， 用 以 标识 各 具体 组 成 元 素 
2) 镁 合金 牌号 以 英文 字母 加 数字 再 加 英文 字母 相 异 或 元 素 含 量 有 微小 差别 的 不 同 合金 。 
表 4-378 镁 合金 牌号 中 的 元 素 代 号 
元 素 代号 元 素 名 称 元 素 代号 元 素 名 称 
A m йі 
B А N ER 
С їй т 
D Ж Q Ж 
Е Жі + R 铬 
ж 5 硅 
G T 锡 
H Ж w 镶 
K Ү 6 
L 锂 7 РЕ 
镁 合金 牌号 示例 1: 
A 2 9 1 р 
标识 代号 
表示 Zn 的 含量 (质量 分 数 ) 不 于 1% 
表示 Al 的 含量 (质量 分 数 ) 大 致 为 9% 
代表 名 义 含量 (质量 分 数 ) 次 高 的 合金 元 素 “Zn” 
代表 名 义 含量 (质量 分 数 ) 最 高 的 合金 元 素 “Al” 
镁 合金 牌号 示例 2: 
7 K 6 1 5 
标识 代号 
表示 Zr 的 含量 (质量 分 数 ) 大 致 为 1% 
表示 Zn 的 含量 (质量 分 数 ) 大 致 为 6% 
代表 名 义 含量 (质量 分 数 ) 次 高 的 合金 元 素 “Zr” 
代表 名 义 含量 (质量 分 数 ) 最 高 的 合金 元 素 “Zn” 
(2) 化 学 成 分 “ 见 表 4-379。 (3) 新 旧 有 牌号 对 照 ” 见 表 4-380。 
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° llk ОСІН ШІН ЕЛЕЩ ЛЕ Н 10 `0 ВН Е ОС НБН 215 н —1 ЫН (15-94)-%001- 21 ЩН 006694 7066694 © 
ЕН НҚ И ЯЙ П rh ЕК ЧУНУ "ж ЖЕЛЕ ТЕ а е ЕЕ Арасту н 加 
060>| 100> 10:05» 100 70% | <0:0> с070> |01 0> с670-6120| Zc'zc~El | 0Е 02 0с `0= ГЕ OZJN | ЯНЧИЗИ 
06:0>| <00> 0870-<%70 09-87 = Ѕ19У7 
1747314 
0805 | 100> 10 `0= $00 `0> | $0 `0= $0`0> | 600 |06 0-0 0 01:0> 09-05 | 800 щй NW193Z 
06:0>| <0%0> 10:05 | $0 `0 01:70: 06-21 W: 5а 
0020>| 100> 10:05 100 `0= | 5070> с070> | 0102 С (-ЕСТ | 0с0> 02:0> шу ШАП чүзү 
0є`0>| 5<0%0> 1000: |10:0> 1005 | 50`0= 671-0670 1070> щй DIN 
10:0> 21, 00 `0> | SZ0 `0 70070: | 80 `0 0? 0—1 70106 0-89 "0| 56-67% = 4167У 
06:0>| 5<0%0> S00 0 | <070> $00 `0 | 01:0> 0? 10-21 `0108 0-00 с 6-84 Br S08ZV 
0є`0>| 100> 10`0Ж> с00 `0> | $0`0> S0 "0 六 |01`0> 0S`0-SI `0108 0-0 0| Z'6-8`L Щр NW08ZV 
0670> $00`0Ж> | <070> <00:0>1| 01 `0= 06 0-21 70|08:0-00:0| с'6~8 4 шу V08ZV 
0ç'0= 1000 | I0'0= є00`0> 80:0> 0970-61:0| 6°Є-6°© | 19-Е 村 小 8697У 
06 0>| 100> 100> $00`0Ж> | $0`0Ж> $0`0> | 0102 06 10-001 0-02 | 02-05 四 小 WZ9ZV 
0805 | s0'03 с00 `0= | $0 `0= S00 `0 | 01 `0 0# "0~ST 7015 71-050 69-65 Шу SI9ZV чүзү 
0є`0>/| 100> 10 `0Ж> с00 `0> | $0`0Ж> $0`0> | 0102 0çS'0-SI 0 S'I-0ç'0 04-6%< шу WI9ZV 
0670> $00`0> | <070> $00`0>|01`0> 06:0-61:0|<:1-070| 02:4-85<5 = VI9ZV 
05'03 | 100> 1005 $00 `0> | $0 `0= с070> | 0102 0970-06 0|ғ:1-08:0| ~ Є Шу NWIFZV 
0805 | 100> 10 `0 с00 `0> | $0 `0= с070> | 0102 08 0—51 70108 0-0 0| 0 #~0 £ шу WOPZV 
06:0>| 5S0 .0 三 $00 `0> | <070> $0`0> |01`0> 0770-5070|6<:1-06:0| 9%-%%5 # LIEZV 
06:0>| 5S0 .0 三 $00`0Ж> | 60:05 00 `0= | 01:0> OP 0~61 7015 71-050 | 9%-%% и“ SIcZV 
0є`0>| 5<0%0> 10070: | 10:02 | 7070: |ç00'0=> | 80°03 021-00:0|%1-090| 5 6-6 ШУ HIEZV 
01 00:66 | 200 6694 
050 05 "66 三 |05669 Зу 
со "0 六 | $00 `0= 10 `0 > |100:0> Е00 `0 1800 `0 7000: 1070> S6'66=# | 86 76694 
ин +w эя 1, М no е? эл 15 17 э? uW uz TV 3W П H£ 
a 3 aC i] 17] жы 
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表 4-380 新 、 旧 上 牌号 对 照 表 (摘自 GB/T 5153--2003) 

















新 牌号 ІНІ 5 新 牌号 ІНІН > 
М2М MB1 AZ80M MB7 
AZ40M MB2 ME20M MB8 
AZ41M MB3 ZK61M MB15 
AZ61M MB5 Mg99. 50 Mgl 
AZ62M MB6 Me99. 00 Mg2 














4.4.3.4 镁 及 镁 合金 板 、 带 材 (12 4-381~ 表 4-385) 
表 4-381 镁 及 镁 合金 板 、 带 材 的 牌号 、 状 态 和 规格 (摘自 СВ/Т 5154—2010) 













































































牌号 状态 i 
厚度 宽度 长 度 
Mg99. 00 Н18 0.20 3.0-6.0 = 100 
М2М О 0.80- 10.00 400 ~ 1200 1000 ~ 3500 
А740М H112.F >8.00-70.00 400 ~ 1200 1000 ~ 3500 
Н18,0 0.40--2.00 = 1000 = 2000 
AZ41M о >2.00- 10.00 400--1200 1000--3500 
再 112 了 >8.00~70.00 400 ~ 1200 1000 ~ 2000 
>0.40-~ 2.00 =< 600 =< 2000 
>2.00- 4.00 = 1000 = 2000 
н >8.00~32.00 400 ~ 1200 1000 ~ 3500 
>32.00 ~ 70.00 400 ~ 1200 1000 ~ 2000 
AZ31B H26 6.30--50.00 400--1200 1000-2000 
>0.40-1.00 =< 600 =< 2000 
о >1.00--8.00 = 1000 =< 2000 
>8.00-70.00 400-1200 1000-2000 
Н112,Е >8.00-70.00 400 ~ 1200 1000 ~ 2000 
Н18,0 0.40--0.80 = 1000 = 2000 
H24.0 >0.80~ 10.00 400 ~ 1200 1000 ~ 3500 
МЕ20М 
HI12.F >8.00~32.00 400 ~ 1200 1000 ~ 3500 
>32.00 ~ 70.00 400 ~ 1200 1000 ~ 2000 
Е: 新 、 旧 牌号 及 状态 对 照 见 表 4-385。 
产品 标记 按 产品 名 称 、 牌 号 、 状 态 、 规 格 和 标准 5154 一 2010 
编号 的 顺序 表示 。 标 记 示例 如 下 : 示例 2; Mg99.00 牌号 、0 ЖЖ, Е 
示例 1. AZ41M 牌号 、H112 状态 、 厚 度 为 30mm、 0. 20mm 、 宽 度 为 Smm 的 带 材 ， 标 记 为 : 
宽度 为 1000mm、 长 度 2500mm 的 板材 ， 标 记 为 : 镁 带 Mg99.00-0 0.20x5 GB/T 5154—2010 


镁 板 AZ41M-H112 30x1000x2500 СВ/Т 
表 4-382 镁 及 镁 合金 剪 切 板 、 带 材 的 厚度 、 宽 度 、 长 度 尺寸 允许 偏差 (单位 : mm) 



























































产品 厚度 剪 切 板 . 带 材 宽度 、 饥 切 板材 宽度 ,长度 尺寸 允许 偏差 
тш 允许 偏差 长 度 尺寸 允 许 偏差 尺寸 范围 
宽度 宽度 允 КЁЛ воо | >800~ |>1000~ |>1200~ | 、2000 
<1000 >1000- 1200 许 偏差 | 许 偏差 1000 1200 | 2000 
0.20 +0.02 == +0.1 = 
0.40-0.80 +0.04 = +2 +5 
>0.80-~ 1.00 +0.05 — +3 +5 
>1.00-~ 1.20 +0.06 +0.08 +3 +5 
>1.20-~ 2.00 +0.07 +0.10 +4 +5 == 
>2.00-~ 3.00 +0.10 +0.12 +4 +10 
>3.00-~ 4.00 +0.11 +0.15 +5 +10 
>4.00-5.00 +0.14 +0.17 +5 +10 
>5.00-6.00 +0.17 +0.18 +6 +10 




















第 4 章 机械 工 程 常用 材料 “ 543 - 





























































































































































































































(Ж) 
产品 厚度 剪 切 板 . 带 材 宽度 、 锯 切 板材 宽度 、 长 度 尺寸 允许 偏差 
允许 偏差 长 度 尺寸 允许 偏差 尺寸 范围 

厚度 шо тети 
и, ЛЕ 宽度 多 KZ £ = >800- |>1000- |>1200- РА 
< 1000 >1000- 1200 许 偏差 | 许 偏差 1000 1200 2000 
>6.00~8.00 +0.20 +0.20 +7 +10 
>8.00~ 10.00 +0.22 +0.22 +8 +10 
> 10.00-12.00 +0.25 +0.25 +9 +12 
> 12.00-20.00 +0.50 +0.50 +10 +16 
+4 +5 +6 +7 +8 
>20.00-~ 26.00 +0.75 +0.75 一 一 
>26.00~ 40.00 +1.00 +1.00 一 一 
>40.00~ 60.00 +1.50 +1.50 — — 
>60.00 ~ 70.00 +1.90 +1.90 - 一 
表 4-383 镁 及 镁 合金 板材 的 不 平 度 (单位 : mm) 
板材 任意 lm 长 度 上 的 不 平 度 ,大 
板材 宽度 
板材 厚度 800 >800- 1000 >1000-1200 
普通 级 高 精 级 普通 级 高 精 级 普通 级 高 精 级 
0.40-2.00 8 5 12 8 一 一 
>2.00-8.00 15 5 15 9 20 12 
>8.00-20.00 12 5 12 6 16 7 
>20.00 ~ 70.00 8 4 8 5 10 6 
表 4-384 镁 及 镁 合金 板材 的 室温 力学 性 能 
板材 厚度 / 抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 | 规定 非 比 例 压缩 强度 | 断后 伸 长 率 (%) 
牌号 状态 25 R,/MPa Ro.2/ MPa R oa MPa Aso. А 
mm = 
0.80-3.00 190 110 - 一 6.0 
0 >3.00-5.00 180 100 一 一 5.0 
М >5.00- 10.00 170 90 - - 5.0 
8.00- 12.50 200 90 一 一 4.0 
H112 >12.50- 20.00 190 100 一 4.0 一 
>20.00~70.00 180 110 - 4.0 一 
6 0.80~3.00 240 130 一 一 12.0 
>3.00~ 10.00 230 120 一 一 12.0 
AZ40M 8.00~ 12.50 230 140 一 一 10.0 
H112 >12.50- 20.00 230 140 一 8.0 一 
>20.00~70.00 230 140 70 8.0 一 
H18 0.40-0.80 290 一 一 一 2.0 
0.40~3.00 250 150 一 一 12.0 
0 >3.00-5.00 240 140 - - 12.0 
А741М >5.00- 10.00 240 140 一 一 10.0 
8.00~ 12.50 240 140 一 一 10.0 
H112 >12.50- 20.00 250 150 — 6.0 - 
>20.00- 70.00 250 140 80 10.0 - 
0.40 ~ 3.00 225 150 12.0 
0 >3.00~ 12.50 225 140 12.0 
> 12.50-70.00 225 140 10.0 
4.00 ~ 8.00 270 200 6.0 
РТТ >8.00- 12.50 255 165 8.0 
> 12.50-20.00 250 150 8.0 
>20.00-- 70.00 235 125 8.0 
А731В 6.30- 10.00 270 186 6.0 
ТА >10.00- 12.50 265 180 6.0 
> 12.50-25.00 255 160 6.0 
>25.00- 50.00 240 150 5.0 
8.00~ 12.50 230 140 10.0 
> 12.50-20.00 230 140 8.0 
н? >20.00~ 32.00 230 140 70 8.0 
>32.00-~ 70.00 230 130 60 8.0 
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( 续 ) 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 强度 | 规定 非 比 例 压缩 强度 | 断后 伸 长 率 (%) 
牌号 状态 板材 厚度 / R, /MPa R03/MPa R o s/ MPa Ауу, LA. 
mm = 
H18 0.40-0.80 260 一 = — 2.0 
>0.80-3.00 250 160 - - 8.0 
H24 >3.00-5.00 240 140 = = 7.0 
>5.00~ 10.00 240 140 ЖЕ я 6.0 
0.40 3.00 230 120 - - 12.0 
кет 9 >3.00- 10.00 220 110 — тар 10.0 
8.00~ 12.50 220 110 кан ке 10.0 
із >12.50- 20.00 210 10 一 10.0 一 
>20.00~ 32.00 210 110 70 7.0 一 
>32.00~70.00 200 90 50 6.0 = 
% 4-385 镁 及 镁 合金 新 旧 上 牌号 和 新 旧 状 态 对 照 表 
新 牌号 旧 牌 号 新 状态 旧 状 态 
Mg99. 00 Ма2 Е 一 
M2M MBI Н112 R 
AZ40M MB2 7] M 
AZ41M MB3 H24 Ү, 
МЕ20М МВ8 Н18 Y 
AZ31B = H26 Ya 
4.4.3.5 镁 合金 锻件 ( 见 表 4-386 和 表 4-387) 
24-386 拉 伸 性 能 (摘自 СВ/Т 26637 一 2011) 
же 状态 К„( >) | Ro (2 ) | 448 (%)( >) 
MPa (kis) MPa (kis) б, 
А231В Е 234 (34.0) 131 (19.0) 6 
AZ61A F 262 (38.0) 152 (22.0) 6 
AZ80A F 290 (42.0) 179 (26.0) 5 
AZ80A Т5 290 (42.0) 193 (28.0) 2 
ZK60A Е Т5 290 (42.0) 179 (26.0) 7 
ZK60A ЖЕ” Т6 296 (43.0) 221 (32.0) 4 
注 : 为 保证 与 本 标准 的 一 致 性 ， 每 一 抗 拉 强 度 值 和 屈服 强度 值 都 应 修正 至 0. 7МРа (0. 1lkis)， 每 一 伸 长 率 值 都 应 修正 至 
最 接近 0.5% ， 且 应 按照 ASTM E29 中 的 圆 整 方法 进行 修正 。 
Ф 只 适用 于 厚度 不 大 于 76mm (3in.) ӨЖЕТ, 锻件 的 抗 拉 强度 要 求 可 以 降低 ， 但 需 供需 双方 协商 。 
表 4-387 ” 镁 合金 锻件 化 学 成 分 范围 中 .2 
成 分 (%) 
元 素 合金 AZ31B 合金 AZ61A 合金 AZ80A 合金 ZK60A 
(UNS No. M11311) (UNS No. M11610) (UNS No. M11800) (UNS No. M16600) 
Mg 余 量 余 量 余 量 余 量 
Al 2.5-3.5 58-72 7.8-9.2 = 
Mn 0.20~ 1.0 0.15~0.5 0.12~0.5 - 
Zn 0.6-1.4 0.40-1.5 0.20-0.8 4.8-6.2 
Zr - - - <0.45 
Si =0.10 <0.10 <0.10 = 
Си = 0.05 <0.05 <0.05 = 
Ni <0.005 < 0.005 <0.005 = 
Fe <0.005 < 0.005 <0.005 = 
Ca <0.04 - ар = 
其 他 杂质 名 <0.30 <0.30 <0.30 <0.30 
注 : 应 对 本 表 中 列 出 的 元 素 进 行 常规 分 析 。 当 怀疑 或 显示 存在 其 他 元 素 含 量 超出 表 中 范围 时 ， 应 进行 进一步 分 析 以 确定 
这 些 元 素 是 否 超出 极限 。 
为 便于 接收 或 退货 ， 宣 将 测量 值 或 分 析 后 计算 值 修正 至 最 接近 于 本 表 中 所 列 数值 范围 修正 至 小 数 点 最 后 一 位 。 




















@ 除非 另外 注 明 ， 成 分 范围 是 质量 百分比 。 
@ 合金 的 牌号 与 ASTM B951 一 致 。 
@ 包括 表 中 所 列 的 未 给 出 一 定 范围 























的 元 素 。 
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4.44 钛 及 钛 合金 
4.4.4.1 铸造 钛 及 钛 合金 〈( 见 表 4-388 ) 
表 4-388a 铸造 钛 及 钛 合金 牌号 和 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 15073--2014) 
п m 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
铸造 钛 及 铁合金 主要 成 分 杂质 < 
其 他 元 素 
牌号 代号 Ті А1 Sn Mo V Ут Nb Ni Pb Fe Si С N H 0 шаа 
ZTil 7ТА1 | 余 量 0.25 | 0.10 | 0.10 | 0.03 0.015 0.25 | 0.10 | 0.40 
ZTi2 ZTA2 | 余 量 0.30 | 0.15 | 0.10 | 0.05 0.015 0.35 | 0.10 | 0.40 
ZTi3 ZTA3 | 余 量 0.40 | 0.15 | 0.10 | 0.05 0.015 0.40 | 0.10 | 0.40 
ZTAli4 |ZTA5 | 余 量 0.30 | 0.15 | 0.10 | 0.04 0.015 0.20 | 0.10 | 0.40 
14.0- |2.0- 
ZTiA15Sn2.5 | ZTA7 | 余 量 к aso 0.50 | 0.15 | 0.10 | 0.05 0.015 0.20 | 0.10 | 0.40 
| Е 012- 
ZTiPd0.2 |ZTA9 | 余 量 025 | 0.25 | 0.10 | 0.10 | 0.05 0.015 0.40 | 0.10 | 0.40 
ZTiMo0.3 m 02- 06- 
. ZTAI10| 余 量 | 一 | 一 | 一 | 0.30 | 0.10 | 0.10 | 0.05 0.015 0.25 0.10 | 0.40 
Ni0.8 0.4 0.9 
ZTiA16Zr2 15.5 05- |0.8-1|1.5- 
ZTA15 | 余 量 一 一 | 一 | 一 10.30|0.15 | 0.10 | 0.05 |0.015| 0.20 | 0.10 | 0.40 
MolV1 7.0 2.0 | 2.5 | 2.5 
| ‚| |3.5- 1.5- 
ZTiAl4V2 | ZTA17| 余 量 15 || | |— | — |925 |945 010 005 10.015 020 | 0.10 | 0.40 
а 三 | 300~ 
ZTiMo32 |ZTB32 | 余 量 | 一 | 一 30 0.30 | 0.15 | 0.10 | 0.05 0.015 0.15 | 0.10 | 0.40 
г. , -. |550- 3.5- 
ZTiAl6V4 | ZTC4 Ë 675 7—45] |7 | 040 015 010 005 005 025 | 0.10 | 0.40 
ZTiA16Sn4.5 5.5~ 4.0- |1.0~ 1.5- 
КҮЗӨТ ЭУ РС ht 0.30 | 0.15 | 0.10 | 0.05 |0.015| 0.20 | 0.10 | 0.40 
Nb2Mol.5 6.5 | 5.0 | 2.0 2.0 
注 : 1. 其 他 元 素 是 指 钛 及 钛 合金 铸件 生产 过 程 中 固有 存在 的 微量 元 素 , 一 般 包 括 Al. V. Sn. Мо, Сг, Мп, “г, Мі 
Са, 51, Nb. Y 等 (该 牌号 中 含有 的 合金 元 素 应 除去 ) 。 
2. 其 他 元 素 单个 含量 和 总 量 只 有 在 需 方 有 要 求 时 才 考 虑 分 析 。 
表 4-388b 钛 及 钛 合金 附 铸 试 样 的 室温 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 6614—2014) 
өз ТЕ 抗 拉 强度 R,/MPa 规定 塑性 延伸 伸 长 率 A(%) 硬度 HBW 
А Ы > 强度 R o /MPa > е < 
7ТА1 ZTil 345 275 20 210 
ZTA2 ZTi2 440 370 13 235 
ZTA3 ZTi3 540 470 12 245 
ZTA5 ZTiA14 590 490 10 270 
ZTA7 ZTiA15Sn2.5 795 725 8 335 
ZTA9 ZTiPd0.2 450 380 12 235 
7ТА10 ZTiMo0.3Ni0.8 483 345 8 235 
7ТА15 ZTiA1l6Zr2MolV1 885 785 5 一 
ZTA17 ZTiAl4V2 740 660 5 == 
ZTB32 ZTiMo32 795 一 2 260 
ZTC4 ZTiAl6V4 835(895) 765(825) 5(6) 365 
ZTC21 ZTiA16Sn4.5Nb2Mol.5 980 850 5 350 
注 : 括号 内 的 性 能 指标 为 氧 含 量 控制 较 高 时 测 得 。 
ж 4-388c 钛 及 钛 合金 铸件 消除 应 力 退 火 制 度 (摘自 GB/T 6614—2014) 
合金 代号 Ў F C 保温 时 间 /min 冷却 方式 
ZTA1 .ZTA2 .ZTA3 500-600 30-60 
7ТА5 550-650 30-90 
ZTA7 550-650 30-120 
7ТА9,7ТА10 500-600 30-120 炉 冷 或 空冷 
ZTA15 550~750 30~240 
ZTA17 550~650 30~240 
ZTC4 550~650 30~240 
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4.4.4.3 钛 及 钛 合金 板材 标准 编号 的 顺序 表示 。 标 记 示 例如 下 : 用 TA2 制 成 
(1) 牌号 、 制 造 方 法 、 供 应 状态 及 规格 分 类 的 厚度 为 3. 0mm、 宽 度 500mm. Í JE 2000mm 的 退火 
见 表 4-390。 态 板 材 ， 标 记 为 
标记 示例 : 板 TA2 М 3.0x500x2000 СВ/Т 3621—2007 
产品 标记 按 产 品名 称 、 牌 号 、 供 应 状态 、 规 格 和 (2) 尺寸 多 许 偏 差 见 表 4-391、 表 4-392。 
表 4-390 ”上牌 号、 制造 方法 、 供 应 状态 及 规格 分 类 (摘自 GB/T 3621—2007) 
| | я ж 
т 号 制造 方法 供应 状态 - 
厚度 /mm 宽度 /mm 长 度 /mm 
ТАЈ .TA2 ТАЗ ТАА, 热 加 工 状态 (R) 
14] 
TAS ТАЄ .ТА7 ТАВ, ЗАҢ, 退火 状态 CM) >4.75~60.0 400~3000 1000~4000 
ТА8-1,ТА9,ТА9-1, 
ТА10,ТА11,ТА15, 冷加工 状态 (Y) 
TA17 .TA18 .TC1 .TC2、 冷 轧 退火 状态 (M) 0.30~6 400-1000 1000-3000 
TC3 .TC4 .TC4ELI 同 溶 状态 ( ST) 
热 轧 辐 溶 状态 ( ST) >4.0~10.0 400-3000 1000 ~ 4000 
TB2 
冷 轧 辐 溶 状态 ( ST) 1.0~4.0 400-1000 1000-3000 
TB5 .TB6 .TB8 冷 轧 固 兴 状态 (ST) 0.30~4.75 400~ 1000 1000~3000 
Е: 1. 工业 纯 詹 板材 供 货 的 最 小 厚度 为 0.3mm， 其 他 牌号 的 最 小 厚度 见 表 4-394， 如 对 供 货 厚度 和 尺寸 规格 有 特殊 要 求 ， 
可 由 供需 双方 协商 。 
2. 当 需 方 在 合同 中 注 明 时 ， 可 供应 消 应 力 状态 (m) 的 板材 。 






















































































表 4-391 板材 厚度 的 允许 偏差 (摘自 GB/T 3621—2007) (单位 : mm) 
厚度 Ж Ж 

400 ~ 1000 > 1000 ~ 2000 >2000 
0.3-0.5 +0. 05 
>0.5-0.8 %0.07 
>0.8-1.1 +0. 09 
>1.1-1.5 +0. 11 
>1.5-2.0 +0. 15 
>2.0-3.0 +0. 18 
>3.0-4.0 ж0, 22 

>4.0-6.0 +0. 35 +0. 40 

>6.0-8.0 +0. 40 +0. 60 +0. 80 

>8.0-10.0 +0. 50 +0. 60 +0. 80 

>10.0-~ 15.0 +0. 70 +0. 80 +1. 00 

>15.0-20.0 +0. 70 +0. 90 +1.10 

>20.0-~ 30.0 +0. 90 +1. 00 +1.20 

>30.0-40.0 +1.10 +1.20 +1. 50 

>40.0-~ 50.0 +1.20 +1. 50 +2. 00 

>50.0-60.0 +1.60 +2. 00 +2. 50 

表 4-392 板材 宽度 和 长 度 允 许 偏 差 (摘自 GB/T 3621—2007) (单位 : шш) 
厚 度 Ж Ж 宽度 允许 偏差 长 度 长 度 允 许 偏差 

0.3~4.0 400~ 1000 р 1000 ~ 3000 ыз 

0 0 

>4.0-20.0 400-3000 с 1000 ~ 4000 2 

>20.0-60.0 400- 3000 Ж” 1000 ~ 4000 к 
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TB6 板材 允许 有 轻微 板 面 流浪， 厚度 < 5mm ВУ, 






































4-393 的 规定 。 




















































































































其 平整 度 不 大 于 50mm/m; ЖЖ < 4mm 的 TB5、TB8 (3) 板材 力学 性 能 ” 见 表 4-394 和 表 4-395, 
和 TB2 板材 的 平整 度 不 大 于 30mm/m; 超出 以 上 厚度 (4) 板材 工艺 性 能 ” 见 表 4-396。 
时 ， 双 方 协商 。 其 他 牌号 板材 的 平整 度 应 符合 表 
Ж 4-393 板材 的 平整 度 (ШІН СВ/Т 3621—2007) 
厚度 /mm 规定 宽度 的 平整 度 /(mm/m) 
<2000 >2000 
<4 20 == 
>4- 10 18 20 
>10-20 15 18 
>20-35 13 15 
>35-60 8 13 
% 4-34 板材 室温 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 3621—2007) 
ë Ше ШЫНЫ 抗 拉 强 度 规定 塑性 延伸 断后 伸 长 率 ? 
R. /MPa 强度 Rio 27 МРа A(%) > 
TAI M 0.3-25.0 三 240 140~310 30 
TA2 M 0.3-25.0 三 400 275-450 25 
TA3 M 0.3-25.0 >500 380-550 20 
ТА4 М 0.3-25.0 三 580 485~655 20 
0.5~1.0 20 
ТА5 М қарын >685 > 585 
>2.0-5.0 12 
>5.0-10.0 12 
0.8-1.5 20 
ТА6 М ен 2685 3 
>2.0~5.0 12 
>5.0-10.0 12 
0.8-1.5 20 
ТА7 М жаа 735-930 >= 685 з 
>2.0-5.0 12 
>5.0-10.0 12 
ТА8 М 0.8~ 10 2400 275-450 20 
ТА8-1 М 0.8~ 10 2240 140-310 24 
ТА9 М 0.8~ 10 2400 275-450 20 
ТА9-1 М 0.8~ 10 三 240 140~310 24 
A 类 M 0.8-10.0 2485 > 345 18 
ТА10% Е 
2 M 0.8-10.0 =345 >275 25 
ТА11 М 5.0-12.0 =895 = 825 10 
ТА13 М 0.5-2.0 540-770 460 ~ 570 18 
0.8-1.8 12 
ТА15 М >1.8-4. 0 930-1130 > 855 10 
>4.0-10.0 8 
0.5-1.0 25 
ТА17 М ОЯ 685-835 э 
>2.1-4.0 12 
>4.1-10.0 10 
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(Ж) 
抗 拉 强度 规定 塑性 延伸 断后 伸 长 率 ? 
牌 号 ж & 板材 厚度 /mm 
R, /MPa 强度 Rio /MPa А(%) т 
0.5-2.0 25 
ТА18 М >2.0-4.0 590-735 20 
>4.0-10.0 15 
5Т =< 980 20 
TB2 L 0.3. 5 
STA 1320 8 
0.8-1.75 12 
TB5 5Т 705 ~ 945 690-835 
>1.75-3.18 10 
ТВ6 5Т 1.0-5.0 = 1000 6 
0.3-0.6 6 
TB8 5Т 825 ~ 1000 795 ~ 965 
>0.6-2. 5 8 
0.5~1.0 25 
>1.0-2.0 25 
ТСІ М 590 ~ 735 
>2.0-5.0 20 
>5.0-10.0 20 
0.5-1.0 25 
>1.0-2.0 15 
TC2 M 三 685 
>2.0-5.0 12 
>5.0-10.0 12 
0.8-2.0 12 
ТСЗ M >2.0-5.0 三 880 10 
>5.0-10.0 10 
0.8-2.0 12 
>2.0-5.0 10 
ТС4 М >895 >830 
>5.0-10.0 10 
10.0-25.0 8 
TC4ELI M 0.8-25.0 >860 >795 10 
Ф 厚度 不 大 于 0. 64mm 的 板材 ， 延 伸 率 报 实 测 值 。 
@ 正常 供 货 按 A 类 ，B 类 适应 于 复合 板 复 材 ， 当 需 方 要 求 并 在 合同 中 注 明 时 ， 按 В 类 供 货 。 
表 4-395 板材 高 温 力学 性 能 (摘自 GB/T 3621—2007) 
жана 板材 厚度 试验 温度 抗 拉 强度 持久 强度 
Шы /тт ж R,/MPa > Gi /MPa © > 
350 420 390 
TA6 0.8-10 
500 340 195 
350 490 440 
TA7 0.8-10 
500 440 195 
ТА11 5.0-12 425 620 
500 635 440 
ТА15 0.8-10 
550 570 440 
350 420 390 
TA17 0.5-10 
400 390 360 
350 340 320 
TA18 0.5-10 
400 310 280 
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( 续 ) 
合作 牌号 板材 厚度 试验 温度 抗 拉 强 度 持久 强度 
TT SE ЛЕ Л іб /TC R, /MPa = 9 |ооһ/ МРа = 

350 340 320 
ТСІ 0.5-10 
400 310 295 
350 420 390 
TC2 0.5-10 
400 390 360 
400 590 540 
ТСЗ .TC4 0.8-10 
500 440 195 
Ж 4-396 板材 工艺 性 能 (摘自 GB/T 3621—2007) 
ж 
Б 弯曲 角 
牌 号 状 态 板材 厚度 /mm ЖЕ рл 直径 /mm 
а/(9) 
<1.8 3Т 
ТА1 М 
1.8-4,75 4T 
<1. 8 4T 
TA2 M 
1.8-4,75 5Т 
<1.8 4T 
TA3 M 
1.8~4.75 5Т 
<1.8 5Т 
ТА4 М 
1.8-4,75 6T 
<1.8 4T 
ТА8 М 
1.8-4,75 5Т 
<1.8 ЗТ 
ТА8-1 М 
1.8-4,75 4Т 
<1.8 ат 
ТА9 М 105 
1.8-4,75 5Т 
<1.8 зт 
ТА9-1 М 
1.8-4,75 4Т 
<1.8 4Т 
ТА10 М 
1.8-4,75 5Т 
<1.8 aT 
TC4 M 
1.8~4.75 10T 
<1.8 9 了 
TC4ELI M 
1.8-4,75 10Т 
<1.8 ат 
ТВ5 М 
1.8-3.18 5Т 
<1.8 ЗТ 
TB8 M 
1.8~2.5 3.5Т 
ТА5 М 0.5-5.0 3Т 60 
0.8-1.5 50 
ТА6 М 
>1.5-5.0 40 
3Т 
0.8-2.0 50 
ТА7 M 
>2.0-5.0 40 
ТА13 М 0.5-2.0 2Т 180 
ТА15 М 0.8- 5.0 30 
0.5-1.0 80 
3T 
TA17 M >1.0-2.0 60 
>2.0-5.0 50 
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(Ж) 
жә 
> 弯曲 角 
т 号 状 ж 板材 厚度 /mm 弯 芯 直径 /mm 

о/(9) 
0.5-1.0 100 
ТА18 М >1.0-2.0 70 
>2.0-5.0 60 
ТВ2 5Т 1.0-3.5 120 
0.5-1.0 100 
ТСІ М >1.0-2.0 ат 70 
>2.0-~ 5.0 60 
0.5 ~ 1.0 80 
TC2 M >1.0-2.0 60 
>2.0-5.0 50 
тет й 0.8—2.0 35 
I >2.0-5.0 30 














4.4.44 钛 及 钛 合金 丝 材 
(1) 力学 性 能 ” 见 表 4-397。 
(2) 钛 合金 丝 材 直径 允许 偏差 


4.4.45 换 热 器 及 冷凝 器 用 钛 及 钛 合金 管 
(1) 冷 轧 钛 及 铁合金 无 颖 管 的 牌号 、 状 态 和 规 
见 表 4-399~ 表 4-401。 














见 表 4-398 。 格 


表 4-397 钛 及 钛 合金 丝 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 3623—2007) 













































































室温 力学 性 能 
牌号 直径 /mm === = 2 
抗 拉 强度 R,/MPa 断后 伸 长 率 А(%) 
ТА1 2240 三 24 
TA2 2400 >20 
4.07.0 
ТАЗ 2500 218 
ТА4 2580 215 
ТА1 2240 215 
ТА2 2400 212 
0.1-<4.0 
ТАЗ 三 500 210 
ТА4 2580 >8 
ТА1-1 1.0-7.0 295-470 230 
TC4ELI 1.0~7.0 三 860 210 
1.0-2.0 三 925 三 8 
TC4 
三 2.0~7.0 2895 210 
注 : 直径 小 于 2.0 的 丝 材 的 延伸 率 不 满足 要 求 时 可 按 实测 值 报 出 。 


表 4-398 钛 合金 丝 材 直径 允许 偏差 (摘自 GB/T 3623—2007) 





(单位 : mm) 











0.1~0.2 


>0.2-0 


53 


>0.5-1.0 >1.0-2.0 


>2.0-4.0 


>4.0-7.0 





-0.025 


-0.04 


-0.06 -0.08 


-0.10 


-0.14 




















注 : 经 供需 双方 协商 ， 可 供应 其 他 规格 或 允许 偏差 的 丝 材 。 




































































表 4-399 冷 轧 钛 及 钛 合金 无 缝 管 (摘自 GB/T 3625—2007) 
牌号 状态 外 径 壁 厚 上 /mm 
/mm 0.5 10.6 1 0.8 10 125 15 20|25] 3.0 | 3.5 | 40 | 45 
>10-15 О О О О О О О 
>15-20 О О О о О О О 
ТА1,ТА2, >20-30 о о о о о о о 
ТАЗ ,ТА9, 退火 态 M >30~ 40 О © O С) О 
TA9-1 .TA10 >40~50 O O O O о О 
>50~ 60 О О о о О О 
>60-80 О О О О О о 
注 :“O” 表 示 可 以 按 本 标准 生产 的 规格 。 
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表 4-400 焊接 管 (摘自 GB/T 3625—2007) 


































































































































































































外 径 壁 厚 [mm 
т Бі 状 & /mm 0.5 0.6 0.8 1.0 1,25 1,2 2.0 2:9 
16 ° ° ° ° 
19 О ° ° ° о 
ТА1,ТА2, 25,27 ° ° ° ° О ° 
ТАЗ ,ТА9, 退火 态 M 31,32,33 О О О О О 
ТА9-1,ТА10 38 O O O 
50 О О 
63 ° ° 
注 :“O” 表 示 可 以 按 标准 生产 的 规格 。 
表 4-401 焊接 - 轧 制 管 (摘自 GB/T 3625—2007) 
径 壁 厚 
№ % 状 © уш 0. 5 0.6 0. 8 _ 1.25 1:5 2.0 
ТАЛ TA2, 6-10 ° ° о О ° 
ТАЗ,ТА9-1,| 退火 态 M >10~ 15 © © О © © О 
ТА9,ТА10 >15-30 о о о о о о о 
注 :“O” 表 示 可 以 按 标准 生产 的 规格 。 
标记 示例 : £ TAI WM %25х0. 6х4000 СВ/Т 3625—2007 
产品 标记 按 产品 名 称 、 牌 号 、 生 产 方式 、 状 态 、 3) 按 本 标准 生产 的 ТАТ 焊接 - 轧 制 管 ， 退 火 状 
规格 、 标 准 编号 的 顺序 表示 。 标 记 示 例如 下 : 态 ， 外 径 为 19mm， 壁 厚 为 0. 5mm， 长 度 为 4000mm ， 
1) 按 本 标准 生产 的 TA2 冷 轧 无 颖 管 ， 退火 状 标记 为 
态 ， 外 径 为 36mm， 辟 厚 为 48-m， 长 度 为 3000mm， 管 ТАТ WR M ф19х0. 5х4000 GB/T 3625—2007 
标记 为 (2) 尺寸 和 尺寸 允许 偏差 管材 外 径 及 壁 厚 的 
管 TA2 SM ф36х4х3000 СВ/Т 3625—2007 允许 偏差 应 符合 表 4-402 的 规定 。 管 材 壁 厚 的 允许 偏 
2) 按 本 标准 生产 的 TA1 焊接 管 ， 退 火 状态 ， 外 差 不 适 用 于 焊接 管 的 焊 缝 处 。 
径 为 23mm， 壁 厚 为 0.6mm， 长 度 为 4000mm， 标 (3) 力学 性 能 ” 见 表 4-403, 
记 为 
表 4-402 外 径 及 壁 厚 的 允许 偏差 (摘自 GB/T 3625—2007) (单位 : mm) 
外 径 外 径 允 许 偏差 壁 厚 允 许 偏差 
6~25 +0. 10 
>25~38 +0. 13 
>38 ~ 50 +0. 15 +10% 
>50- 60 +0. 18 
>60~ 80 +0. 25 
Ж 4-403 室温 力学 性 能 (摘自 GB/T 3625—2007) 
会 金牌 号 状 РИ 室温 力学 性 能 
抗 拉 强 度 R, /MPa 规定 塑性 延伸 强度 R o /MPa 断后 伸 长 率 Asa „(%) 
ТА1 >240 140-310 三 24 
TA2 三 400 275~450 三 20 
TA3 三 500 380~550 三 18 
ТА9 ЖАНАМ 三 400 275-450 >20 
тләр} 2240 140-310 三 24 
ТА10 三 460 三 300 三 18 
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4.4.4.6 钛 及 钛 合金 无 缝 管 ( 见 表 4-404~ 表 4-408) 

















































































































































































































































































































本 标准 适用 于 冷 轧 СОЯУ) 方法 生产 的 钛 及 铁合金 无 颖 管 ， 适 用 于 一 般 工 业 用 。 
表 4-404 管材 牌号 、 状 态 和 规格 (摘自 GB/T 3624—2010) 
牌号 | 状态 | 外 径 /um м 
0.2 | 0.3 | 0.5 | 0.6 | 0.8 | 1.0 |1.251| 1.5 | 20 | 2.5 | 3.0 | 3.5 | 4.0 | 4.5 | 5.0 5.5 
3-5 б |o @ | G 
>5~10 — O| oOoO|jojjo ojo 
ТА1 >10~15 — —|O| O _ O O O O O 
TA2 >15-20 1 1 1 [о[о (оо [о Т[о то 
4. 退火 态 | >20~30 | —|—|oOo| |o o o o O o|o 
P AO (M) >30-40 оіоіо(|оцо(|о(о(-(|-|- | 一 
ТА9 1 >40-50 оо о о о |o © |— | 二 | 二 
ТА10 >50-60 б [о [оі о | © | ©. [6 [б | 一 
>60-80 oo о јо [ о{[ојо!о o 
>80~ 110 ololo|ojo oo 
注 : DO 表示 可 以 按 本 标准 生产 的 规格 。 
Ж 4-405 ТАЗ 管材 状态 和 规格 
牌号 | 状态 “| Ямаа 
0.5 0.6 0.8 1.0 1.25 1.5 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 4.5 
>10~15 | O о о о О О о 
>15-20 | 一 О о о О о О о 
>20-30 | 一 О О о о о О о 
ТАЗ 退火 态 >30-40 о о О С © = - == 
а. >40-50 О о О О о © - - 
>50-60 О О о О ° о - 
>60-80 О ° ° б о О 
注 : DO 表示 可 以 按 本 标准 生产 的 规格 。 
表 4-406 室温 力学 性 能 
牌号 状态 抗 拉 强 度 R /MPa 规定 塑性 延伸 强度 Rio „/МРа 断后 伸 长 率 А,,,(%) 
ТАП >240 140-2310 >24 
ТА2 = 400 275-450 >20 
ТАЗ > 500 380-550 >18 
ТА8 、 三 400 275-450 >20 
ТА8-1 км) >= 240 140—310 >24 
ТА9 = 400 275-450 >20 
ТА9-1 2240 140—310 >24 
ТА10 >460 2300 >18 
% 4-47 ”外 径 及 允许 偏差 (单位 : mm) 
ГЕ 允许 偏差 外 径 允许 偏差 
3~10 +0. 15 >50 ~ 80 +0. 65 
>10-30 +0. 30 >80 ~ 100 +0. 75 
>30 ~ 50 +0. 50 > 100 +0. 85 
注 : 管材 壁 厚 允 许 偏差 应 不 超过 其 名 义 壁 厚 的 +12. 5%。 
表 4-408 管材 长 度 (单位 : mm) 
无 颖 管 
规格 外 径 <15 外 径 >15 
壁 厚 <2.0 壁 厚 >2.0~5.5 
长 度 500~4000 500 ~ 9000 500-6000 











- 558. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





产品 标记 按 产 品名 称 、 牌 号 、 状 态 、 规 格 、 标 准 











编号 的 顺序 表示 。 т. 
按 本 标准 生产 的 TA2 无 颖 退火 状态 ， 外 径 
为 30mm， 壁 厚 为 1. 5mm， — 3500mm ， 标 记 为 : 


管 TA2 М ф30х1. 5х3500 СВ/Т 3624—2010 








































































































钛 及 钛 合金 的 工艺 性 能 试验 . 
1. 4. 
需 方 要 求 合同 (或 订货 单 ) 中 注 明 时 ， 管 
材 应 进行 压 至 规定 的 压板 间距 有时， 管 
材 表面 不 应 出 现 裂 纹 。 瑟 按 下 式 计算 : 
_(1+e)t 
e+t/ D 
式 中 一 一 压板 间距 (шш); 
管材 名 义 壁 厚 (mm); 
DD 一 一 管材 名 义 外 径 (mm); 
管材 直径 小 于 等 于 25. 4mm 时 ， 
е 取 0.04， 当 管材 直径 大 于 25. 4mm В, 
еж 0.06。 
对 于 D/i<10 的 管材 进行 压 扁 试验 时 ， 在 管材 内 
表面 相当 于 “6 点 钟 ” 和 “12 点 钟 ” 位 置 产 生 的 裂 





纹 不 作为 拒 收 的 依据 。 

2. 水 (4) 压 试验 

需 方 要 求 并 在 合同 (或 订货 单 ) 中 注 明 时 ， 
材 应 进行 水 压 或 气压 试验 ， 需 方 选 定 的 试验 方式 应 在 
合同 (或 订货 单 ) 中 注 明 。 合 同 (或 订货 单 ) 中 未 
注 明 时 ， 供 方 可 不 进行 试验 ,但 必须 保证 其 符合 下 





а 





















































Ж 


中 最 低 水 压 或 气压 试验 要 求 。 

水 压 试 验 时 ， 需 方 选 定 的 试验 压力 应 在 合同 
(或 订货 单 ) 中 注 明 。 人 合同 (或 订货 单 ) 中 未 注 明 
时 ， 试 验 压力 按 以 下 式 计算 : 

















_ St 
PU D22-0.41 
式 中 7 一 一 试验 压力 (MPa) ; 
3 一 一 允许 应 力 (MPa) ， 取 相应 规定 非 比例 延 


伸 强 度 最 小 值 的 50%; 
一 一 管材 名 义 外 径 ， 
管材 名 义 壁 厚 (mm). 

当 管材 名 义 外 径 不 大 于 76mm 时 ,水 压 试验 的 最 
大 压力 不 大 于 17.2MPa; 当 管 材 名 义 外 径 大 于 76mm 
时 ,水 压 试验 的 最 大 压力 不 大 于 19. 3MPa。 试 验 时 压 
力 保 持 5s， 管 材 应 不 发 生 畸 变 或 泄漏 。 

气压 试验 时 , 管材 内 部 气压 试验 的 压力 为 
0.7MPa， 试 验 时 压力 保持 5s， 管 材 应 不 发 生 泄漏 。 

з. 弯曲 试验 

当 需 方 要 求 并 在 合同 (或 订货 单 ) 中 注 明 时 
外 径 不 大 于 60mm 的 管材 应 进行 弯曲 试验 。 弯 芯 直 径 
为 管材 外 径 的 12 倍 , > 90" 后 管材 表面 应 无 裂纹 
ТАЗ 管材 弯曲 试验 指标 由 供需 双方 协商 确定 。 


锌 合金 压铸 件 ( 见 表 4-409 ~ 表 
4-413) (摘自 СВ/Т 13821--2009) 


(mm); 


















































4.4.5 


表 4-409 锌 合金 牌号 对 照 及 典型 的 力学 、 物 理性 能 










































































中 国 合金 代号 ҮХ040А YX040B YX041 YX043 YX081 YX111 YX272 
北美 商业 标准 (NADCA) №. 3 №. 7 No. 5 №. 2 7А-8 7А-12 7А-27 
美国 材料 试验 学 会 (ASTM ) AG-40A AG-40B AG-41A 一 一 一 = 
力学 性 能 
极限 抗 拉 强度 /MPa 283 283 328 359 372 400 426 
屈服 强度 /MPa 221 221 269 283 283-296 310-331 359-370 
抗 压 届 服 强 度 /MPa 414 414 600 641 252 269 358 
伸 长 率 ( %) 10 13 7 7 6~10 4~7 2.0-3.5 
布 氏 硬度 /HBW 82 80 91 100 100~ 106 95~105 116~122 
抗 剪 强度 /MPa 214 214 262 317 275 296 325 
冲击 强度 /J 58 58 65 47.5 32~48 20~37 9~16 
疲劳 强度 /MPa 47.6 47.6 56.5 58.6 103 — 145 
杨 氏 模 量 /GPa 一 一 一 一 85.5 83 77.9 
ИІ ТЕНЕ 
密度 /( g/cm’ ) 6.6 6.6 6.7 6.6 6.3 6.03 5.00 
熔化 温度 范围 /5 381-387 381-387 380-386 379-390 375-404 377-432 372-484 
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(Ж) 
J ЖЕНЕ 
比热容 /[ J/(kg: °С)] 419 419 419 419 435 450 525 
热 脱 胀 系数 x10-5/K-! 27.4 27.4 27.4 27.8 23.2 24.1 26.0 
热传导 率 /[W/(m + K) ] 113 113 109 104.7 115 116 122.5 
泊 松 比 0.30 0.30 0.30 0.30 0.30 0.30 0.30 
Е: 本 附录 力学 性 能 数据 是 采用 专用 试 样 模具 获得 的 单 铸 试 样 进行 试验 而 得 到 的 参考 结果 。 
34-410 ” 锌 合金 压铸 件 的 分 类 
类 别 使 用 要 求 检验 项 目 
1 具有 结构 和 功能 性 要 求 尺寸 公差 .表面 质量 .化 学 成 分 其 他 特殊 要 求 
2 无 特殊 要 求 的 零 部 件 表面 质量 、 化 学 成 分 .尺寸 公差 
%4-411 锌 合金 压铸 件 的 表面 分 级 
级 别 符号 使 用 范围 表面 粗糙 度 Ra 
1 Y1 镀 抛光 ,研磨 的 表面 ,相对 运动 的 配合 面 ,危险 应 力 区 表面 不 大 于 1. быт 
2 Y2 要 求 密封 的 表面 .装配 接触 面 等 不 大 于 3. 2pm 
3 Y3 保护 性 的 涂 覆 表面 及 紧 固 接触 面 , 油 漆 打 腻 表 面 ,其 他 表面 不 大 于 6. Зит 
表 4-412 锌 合金 压铸 件 化 学 成 分 (质量 分 数 ) 
主要 成 分 (%) 杂质 含量 ( < ) ( %) 
序号 合金 牌号 合金 代号 
Al C Ме Zn Fe Pb Sn Cd 
1 YZZnAl4A YX040A 3.5-4.3 <0.25 0.02-0.06 | 余 量 | 0.10 | 0.005 | 0.003 | 0.004 
2 YZZnAl4B YX040B 3.5-4.3 <0.25 0.005-0.02 | 258 | 0.075 | 0.003 | 0.001 | 0.002 
3 YZZnAl4Cul YX041 3.5-4.3 0.75-1.25 | 0.03-0.08 | 余 量 | 0.10 | 0.005 | 0.003 | 0.004 
4 YZZnAl4Cu3 YX043 3.5~4.3 2.5~3.0 0.02~0.05 | жш | 0.10 | 0.005 | 0.003 | 0.004 
5 YZZnAl8Cul YX081 8.0-8.8 0.8-1.3 | 0.015-0.03 | 余 量 | 0.075 | 0.006 | 0.003 | 0.006 
6 YZZnAl11Cul YX111 10.5~11.5 0.5~1.2 | 0.015~0.03 | 余 量 | 0.075 | 0.006 | 0.003 | 0.006 
7 YZZnAl27Cu2 YX272 25.0~28.0 2.0-2.5 | 0.010~0.02 | 余 量 | 0.075 | 0.006 | 0.003 | 0.006 
表 4-413 锌 合金 压铸 件 表面 质量 分 级 表 (摘自 GB/T 13821—2009) 
表面 质量 级 别 
序号 缺陷 名 称 检验 范围 说 明 
1% 2% 3 级 
花纹 麻 面 
— 1 ры 总 РУУН), 27% © 
1 有 色 斑 点 三 者 面积 不 超过 总 面积 的 百分数 ( %) 5 25 40 
深度 /mm =0.05 =0.07 =0.15 
2 流 痕 
面积 不 大 于 总 面积 百分数 (%) 5 15 30 
深度 /mm 三 1/5 壁 厚 | < 1⁄4 Bš JEE 
长 度 不 大 于 铸件 最 大 轮廓 尺寸 /mm 1⁄10 1⁄5 在 同一 部 位 对 应 处 
w =. қ т 不 允许 同时 存在 
3 冷 隔 所 在 面 上 不 允许 超过 的 数量 不 允 i 2 处 2 处 
к — и 长 度 是 指 缺 陷 流向 
离 铸件 边缘 距离 /mm =4 三 4 0: 长 度 
两 冷 隔 间距 /mm 三 10 三 10 
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( 续 ) 
表面 质量 级 别 
序号 缺陷 名 称 检验 范围 说 明 
1 级 2 级 3 级 
РР 深度 ( < ) /mm 0.05 0.01 0.25 除 1 级 表面 外 , 浇 
4 伤 on 
面积 不 大 于 总 面积 百分数 (%) 3 5 10 部 位 允许 增加 一 倍 
5 凹陷 ШАЙ / тт =0.10 <0. 30 <0. 50 
| 整个 铸件 不 允许 超过 | 1 处 2 处 
6 ЛД 一 不 允许 
占 带 缺 陷 表面 积 百 分 数 ( % ) 5 10 
М 1 < ЕЕ 
| 铸件 边 长 <100mm 时 0.3 0.5 1.0 Gu 
7 边 角 残 缺 深 度 5% 
铸件 边 长 >100mm 时 0.5 0.8 1.2 
每 100cm? 缺陷 个 数 不 超 过 个 数 І - 允许 两 种 气泡 同时 
平均 直径 整个 铸件 不 超过 个 数 Аы: 3 7 存在 ,但 大 气泡 三 3 
<3mm | 。 离 铸件 边缘 距离 /mm >3 23 | 个 ,总 数 < 104, H 
气泡 凸 起 高 度 /mm <0.2 <0.3 | 边 距 > 10mm 
8 | 气泡 
每 100cm? 缺陷 个 数 不 超过 1 1 
平均 直径 整个 铸件 气泡 不 超过 1 3 
J 不 允许 
3~6mm 离 铸 件 边缘 距离 /mm 三 5 =5 
气泡 凸 起 高 度 /mm <0.3 <0.5 
ШЛ [ЖЛЕ ЖАН pl z hb ҢЁ ЈЕ 06 1⁄10 1⁄10 
9 顶 杆 痕迹 最 大 凹 人 量 不 允许 0. 4 0.4 
凸 起 高 度 /mm 20.2 20. 2 
10 网 状 痕 迹 凸 起 或 凹 下 /mm 不 允许 <0.2 <0.2 
11 各 类 缺陷 总 和 面积 不 超过 总 面积 的 百分数 (%) 5 30 50 
示例 2: 用 PbSb0.5 制造 的 、 厚 度 为 3.0mm、 宽 


4.46 АЖЕТ 


4.4.6.1 ЯНВ (02 4-414— 224-418) 
产品 标记 按 产品 名 称 、 标 准 编号 、 牌 号 和 规格 的 
顺序 表示 。 标 记 示 例如 下 : 
示例 1: 用 PbSb0.5 制造 的 ， 厚 度 为 3.0mm. % 
度 为 2500mm、 长 度 5000mm 的 普通 级 板材 ， 标 记 为 : 
板 GB/T 1470-PbSb0. 5-3. 0x2500x5000 















































度 为 2500mm、 长 度 5000mm 的 高 精 级 的 板材 ， 标 
记 为 : 

板 СВ/Т 1470-PbSb0. 5 高 -3. 0х2500х 5000 

PbSb2. PbSb4. PbSb6. PbSb8 1 Ç k Ж 
硬度 应 符合 表 4-419 的 规定 ， 其 他 牌号 的 错 镜 合金 板 
材 硬度 由 供需 双方 协商 确定 。 

板材 部 分 牌号 理论 重量 见 表 4-418。 
























































表 4-414 铅 及 铅 镜 合 金 板 牌号 、 规 格 (摘自 GB/T 1470—2014) 














规格 /mm 
牌 号 加 工 方式 - 
厚度 宽度 长 度 

РЬІ .Pb2 0.3-120.0 

РЬ5Ь0. 5, РЬ5ЬІ, PbSb2 PbSb4 PbSb6 PbSb8 РЬ5Ь1-0. 1-0. 05, 
PbSb2-0. 1-0. 05 .PbSb3-0. 1-0. 05 .PbSb4-0. 1-0. 05 .PbSb5-0. 1-0. 05, 轧 制 Тйл = 2500 > 1000 
PbSb6-0. 1-0. 05 . PbSb7-0. 1-0. 05, PbSb8-0. 1-0.05, PbSb4-0. 2-0. 5, : ` 
PbSb6-0. 2-0. 5 .PbSb8-0. 2-0. 5 





注 : 1. 经 供需 双方 协商 ， 可 供 其 他 牌号 和 规格 的 板材 。 























2. 经 供需 双方 协商 厚度 <6mm、 长 度 宇 2000mm БП ТЕ ж ЛИП] ЕМ. 
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° [2 @\- ВИЧ Е ТҮШЕ ДЕ ША И 126 9096001 = S 16 (0) 
° l АШАР и ЗЕК ly YY ША СШ 
Г0-%?00 一 00-<00| S8-9' |<0-100 <0:0-1:0-84544 
Г0-%?00 - ©0750°0| <4-99 |<0-100 <070-1:0-44544 
1`07—}0`0 - 20-<500| <9-9< |<0-10%0 <070-1:0-94544 
НТ Б ss КН a=. КЕНТІ! 
Г0-%?00 ©0750°0| <<-97 |<0-100 $0`0-1`0-$45Ч4 | тым 
ІН; Из 
Г0-?00 = ©0750°0| Sy~95 |<0-100 с0%-1:0-ғаваа |19 ІН 
[0~t00 一 Z0~S00| <%Ұ-92 |<0-10%0 <070-1:0-64544 
Г0-%70%0 == 20-500 | sz~9T |<0-100 $0`0-1`0-©Ч5Ч4 
Г0-?00 = ©0750°0| SI-S0 |<0-100 S0O'0-I'O-IqSqd 
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3616 Т) 
一 С<0-500|20-<00| <%-С< - <0-20-у4544 
ç8- SL == 84544 
с9-<%5 一 94544 
Сре сЕ 一 tdqSqd ты 
Га! 
SZ~ST == ¿qsqa 918 
СІз%0 - 14544 
90-60 егі <04544 
- 00 | 000 | <00 |<000 | 100 |100 | <00 0666 саа 
1014 
— | 50000 | <000°0 | 000 | 10070 | <000°0 10070 | 1000 26666“ Iqd 
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表 4-416 ” 铅 及 铅 锁 合 金 板 外 形 尺 寸 及 其 允许 偏差 (摘自 GB/T 1470—2014) 
(单位 : mm) 



































厚度 厚度 允许 偏差 宽度 允许 偏差 长 度 允 许 偏 差 
普通 级 高 精 级 <1000 >1000~2500 <2000 >2000 
0.3 +0.05 +0.04 
>0.3~0.7 +0.06 +0.05 
>0.7~2.0 +0.10 +0.08 +10 %15 %30 +40 
>2.0--5.0 +0.25 +0.15 0 0 0 0 
>5.0~ 10.0 +0.35 +0.25 
>10.0~ 15.0 +0.40 +0.30 
> 15.0-~ 30.0 +0.45 +0.40 +10 +15 +15 +20 
>30.0~ 60.0 +0.60 +0.50 0 0 0 0 
>60.0~ 120.0 +0.90 +0.60 10 Ке э Бе 
0 0 0 0 






































Е: 当 需 方 对 厚度 、 宽 度 、 长 度 允 许 偏差 有 特殊 要 求 时 ， 由 供需 双方 协商 。 
@ 当 要 求 厚度 允许 偏差 全 为 (+) 或 (-) 单 向 偏差 时 ， 其 值 应 为 表 中 对 应 数值 的 两 倍 。 


表 4-417 铅 及 铅 锐 合 金 板 的 硬度 (摘自 СВ/Т 1470—2014) 

















































































































шы 维 氏 硬度 HV 牌号 维 氏 硬度 HV 
= = 
PbSb2 6.6 PbSb6 8.1 
PbSb4 7 PbSb8 9.5 
表 4-418 板材 部 分 牌号 理论 重量 (摘自 GB/T 1470—2014) 
厚度 /mm 理论 重量 /(kg/m?) 
Pbl ,Pb2 PbSb0.5 PbSb2 PbSb4 PbSb6 PbSb8 
0.5 5.67 5.66 5.63 5.58 5.53 5.48 
1.0 11.34 11.32 11.25 11.15 11.06 10.97 
2.0 22.68 22.64 22.50 22.30 22.12 21.94 
3.0 34.02 33.96 33.75 33.45 33.18 32.91 
4.0 45.36 45.28 45.00 44.60 44.24 43.88 
5.0 56.70 56.60 56.25 55.75 55.30 54.85 
6.0 68.04 67.90 67.50 66.90 66.36 65.82 
7.0 79.38 79.24 78.75 78.05 77.42 76.79 
8.0 90.72 90.56 90.00 89.20 88.48 87.76 
9.0 102.06 101.88 101.25 100.35 99.54 98.73 
10.0 113.40 113.20 112.50 111.50 110.60 109.70 
15.0 170.10 169.80 168.75 167.25 165.90 164,55 
20.0 226.80 226.40 225.00 223.00 221.20 219.40 
25.0 283.50 283.00 281.25 278.75 276.50 274.25 
30.0 340.20 339.60 337.50 334.50 331.80 329.10 
40.0 453.60 452.80 450.00 446.00 442.40 438.80 
50.0 567.00 566.00 562.50 557.50 553.00 548.50 
60.0 680.40 679.20 675.00 669.00 663.00 658.20 
70.0 793.80 792.40 787.50 780.50 774.20 767.90 
80.0 907.20 905.60 900.00 892.00 884.80 877.60 
90.0 1020.60 1018.80 1012.50 1003.50 995.40 987.30 
100.0 1134.00 1132.00 1125.00 1115.00 1106.00 1097.00 
110.0 1247.40 1245.20 1237.50 1226.50 1216.60 1206.70 
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4.4.6.2 铅 及 铅 镜 合 金管 ( 见 表 4-419 ~ Ж 4-426) 50mm， 壁 厚 为 6mm， 长 度 为 3000mm 的 铅 管 ， 标 记 为 





























(摘自 СВ/Т 1472—2014) 直 管 GB/T 1472-Pb2 В-ф50х6х3000 
产品 标记 按 产 品名 称 、 标 准 编 号 、 牌 号 、 状 态 、 示例 2: 用 PbSb0.5 制造 的 、 挤 制 状态 、 内 径 为 
规格 的 顺序 表示 。 с F: SOmm, ДАЛ 6mm 的 高 精 级 盘 状 管 ， 标 记 为 
示例 1: 用 Pb2 制造 的 、 挤 制 状态 、 内 径 为 盘 状 管 GB/T 1472-PbSb0. 5 R 高 ф50х6 











表 4-419 ” 铅 及 铅 锁 合金 管 的 牌号 、 状 态 、 规 格 












































































































































































































































牌 号 状态 _ 规格 /mm 
内 径 壁 厚 长 度 
Ры Pb2 5-230 2-12 [ 管 . < 
PbSb0. 5 .PbSb2 .PbSb4 \.PbSb6 .PbSb8 挤 制 (R) 10-200 3-14 е ee 
注 : 经 供需 双方 协商 ， 可 供 其 他 牌号 、 规 格 管材 。 
表 4-420 铅 及 铅 锁 合 金管 的 化 学 成 分 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
牌号 主要 成 分 5 
Pb 了 Ag Cu Sb As Bi Sn Zn Fe 杂质 总 和 
РЬ1 299.992 0.0005 | 0.001 | 0.001 | 0.0005 | 0.004 | 0.001 | 0.0005 | 0.0005 0.008 
РЬ2 299.90 0.002 0.01 0.05 0.01 0.03 0.005 | 0.002 | 0.002 0.10 
PbSb0. 5 0.30.8 
PbSb2 1.5-2.5 
PbSb4 余 量 3.5~4.5 杂质 总 和 大 0.3 
PbSb6 5.5~6.5 
PbSb8 7.5~8.5 
注 : е 
@ 铅 含量 按 100% 减 去 Sb 含量 和 所 列 杂 质 含 量 的 总 和 计算 ， 所 得 结果 不 再 进行 修 约 。 
表 4-421 纯 铅 管 的 常用 规格 (单位 : mm) 
N рт 公称 壁 厚 
2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 
5.6.8.10.13.16.20 о о о о о о о о о о 
25,30,35,38,40,45,50 = о О О © О О О О О 
55 ,60,65,70,75,80,90,100 - - о о о о о о о о 
110 - - = О О О О О О О 
125,150 о о о о о о 
180,200 ‚230 о о о о 
注 : 1. “О” AN W HE 
2. 需要 其 他 规格 的 产品 由 供需 双方 商定 。 
表 4-422 铅 镜 合 金管 的 常用 规格 (单位 : mm) 
` рғ 公称 壁 厚 
3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 
10,15 .17.20.25 .30 .35 40 .45 .50 о о о о о о о о о о 
55 .60 .65 .70 = О О О О О О О О О 
75.80.90.100 - = О О О О О О О О 
110 = - = О О О © О О О 
125,150 о о о о о о 
180,200 о о о о 









































注 : 1 “О” ЖАЛ. 
2. 需要 其 他 规格 的 产品 由 供需 双方 商定 。 
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表 4-423 铅 及 铅 镜 合 金管 内 径 允 许 偏差 (单位 : mm) 
内 径 
5~10 >10~20 >20~30 >30-40 >40-55 | >55-110 | >110-150 | >180-200 >200 
普通 级 了 +0. 50 +0. 80 +1.20 +1. 60 +2. 20 +3. 00 +5. 00 +6. 00 +8. 00 
高 精 级 了 +0. 30 +0.40 +0.60 +0. 80 +1.20 +1.60 +2. 50 +3. 00 +4. 00 
@ 当 要 求 内 径 允 许 偏差 全 为 (+) 或 (-) 单 向 偏差 时 ， 其 值 应 为 表 中 对 应 数值 的 两 倍 。 
表 4-424 $B K 6 Pb G S: т ES JE $ VF fa ЕЕ (单位 : mm) 
壁 厚 
精度 等 级 内 径 
2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 14 
<100 +0.20 | +0. 25 +0.40 | +0. 50 | +0. 60 | +0. 65 +0. 70 | +0. 75 +1.00 | +1.20 | +1. 20 
普通 级 
三 100 — 一 %0.50 | «0.60 | +0. 70 | +0. 75 +0. 85 +0. 85 +1.20 | -1.30 | +1. 50 
高 精 级 + 5~230 +0.20 | +0.20 | +0.30 | -0.30 | +0. 50 | +0. 50 | +0.50 | +0. 50 | +1.00 | +1.00 | +1.00 
@ 当 要 求 壁 厚 允 许 偏差 全 为 (+) 或 (-) 单 向 偏差 时 ， 其 值 应 为 表 中 对 应 数值 的 两 倍 。 
表 4-425 常用 规格 纯 铝 管理 论 重量 
管 壁 厚度 /mm 
内 径 /mm 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 
理论 重量 /(kg/m) (密度 11.34g/cm’) 
5 0.5 0.9 1.3 1.8 2.3 3.0 3.7 4.7 5.3 7.3 
6 0.6 1.0 1.4 1.9 2.6 3.2 4.1 4.8 5.7 77 
8 0.7 1.2 1.7 2.3 3.0 3.7 4.5 5.4 6.4 8.5 
10 0.8 1.4 2.0 27 3.4 4.2 5.1 6.3 7.1 9.4 
13 1.1 1.7 2.4 3.2 4.1 5.0 6.0 7.0 8.2 10.7 
16 1.3 2.0 2.8 3.7 4.7 5.7 6.8 8.0 9.3 12.0 
20 1.6 2.5 3.4 4.4 5.5 6.7 8.0 9.3 10.7 13.7 
25 一 3.0 4.1 5.4 6.6 8.0 9.4 10.9 12.5 15.8 
30 一 3.5 4.9 6.2 7:7 9.2 10.8 12.5 14.2 17.9 
35 一 4.1 5.6 7.1 8.8 10.5 12.3 14.1 16.0 20.1 
38 一 4.4 6.0 7.6 9.4 11.2 13.1 15.1 17.1 21.4 
40 一 4.6 6.3 8.0 9.8 11.7 13.7 15.7 17.8 22.2 
45 一 5.1 7.0 8.9 10.9 13.0 15.1 17.3 19.6 24.3 
50 一 5.7 7.7 9.8 12.0 14.2 16.5 18.9 21.4 26.5 
55 一 一 8.4 10.7 13.1 15.5 18.0 20.5 23.1 28.6 
60 一 一 9.1 11.6 14.1 16.7 19.4 22.1 24.9 30.8 
65 一 一 9.8 12.4 15.2 18.8 20.8 24.6 26.9 32.9 
70 一 一 10.5 13.3 16.2 19.1 22.2 25.3 28.5 35.0 
75 一 一 11.3 14.2 17.3 20.4 23.6 27.1 30.3 37.2 
80 一 一 12.0 15.1 18.3 21.7 26.0 28.5 32.0 39.3 
90 一 一 13.4 16.9 20.5 24.2 27.9 31.8 35.6 43.6 
100 一 一 14.8 18.7 22.6 26.7 30.8 35.0 39.2 47.9 
110 一 一 一 20.5 24.8 29.2 33.6 38.2 42.7 52.1 
125 一 一 一 一 28.0 32.9 37.9 42.9 48.1 58.6 
150 33.3 39.1 45.0 50.9 57.1 69.3 
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(Ж) 
管 壁 厚度 /mm 
内 径 /mm 2 3 4 5 6 7А 8 9 10 12 
理论 重量 /(kg/m) (密度 11. ЗАр/ст?) 
180 - - - 53.6 60.5 67.7 82.2 
200 一 一 一 59.3 67.5 74.8 90.7 
230 67.8 76.5 85.5 103.5 
24-426 ” 铅 锁 合金 管 与 纯 铅 管 之 间 每 米 理论 重量 换算 关系 
牌号 密度 /( g/cm ) 换算 系数 牌号 密度 /(g/em3 ) 换算 系数 
РЬ1.РЬ2 11.34 1.0000 PbSb4 11.15 0.9850 
PbSb0.5 11.32 0.9982 PbSb6 11.06 0.9753 
PbSb2 11.25 0.9921 PbSb8 10.97 0.9674 
ЕТА 加 入 有 合金 化 添加 剂 的 预 合 金 钢 粉 ( 待 用 ) 














4.4.7 烧结 金属 材料 规范 (摘自 СВ/Т 
19076 一 2003) 











材料 专用 代码 的 第 二 组 包含 二 到 六 个 字母 -数字 字 
符 。 用 两 位 不 带 小 数 点 的 数字 表示 溶解 碳 (化 合 碳 ) 
4.4.7.1 概述 的 质量 分 数 ( 铜 基 材 料 和 不 锈 钢 除 外 )， 例如，03 代 

本 部 分 包括 用 于 制造 轴承 和 结构 零件 的 烧结 金属 жайы (质量 分 数 ) 0.3%。 这 一 组 中 的 第 三 个 代码 
材料 的 化 学 成 分 和 物理 力学 性 能 。 选 择 粉末 冶金 材料 ” 用 一 个 大 写字 母 代表 含量 最 高 的 合金 元 素 (如 果 存 在 
时 ， 应 该 注意 其 性 能 不 仅 取决 于 化 学 成 分 和 密度 ， 而 的 话 ) ， 随 后 是 其 质量 分 数 ， 用 一 个 或 两 个 数字 表示 ， 
上 且 取 决 于 制造 工艺 。 用 于 特定 用 途 的 烧结 材料 ， 其 性 例如 ，05 表示 0.5% ，10 表示 10%, 2 表示 2. 0% 。 最 








































































































l 






























































































































































































































































































































































能 没 必要 和 用 于 其 他 工 况 的 锯 、 和 铸造 材料 的 性 能 相 后 一 个 字符 用 一 个 大 写字 母 表示 含量 第 二 高 的 合金 元 
同 ， 因 此 ， 建 议 需 方 和 可 能 的 生产 厂家 联系 。 Ж (如 果 存 在 的 话 )， 但 不 标明 其 含量 。 
表 4-427~ 表 4-437 所 列 数值 由 具有 平均 化 学 成 分 材料 专用 代码 的 第 三 组 表示 最 小 届 服 强度 值 
的 材料 用 压制 和 烧结 的 试 样 得 出 ， 可 作为 材料 选用 的 (对 于 热处理 材料 用 拉 伸 强度 ) ， 单 位 是 MPa, H 字 
指南 。 符 表示 该 材料 经 过 热处理 。 
Ж 4-427~ 表 4-437 列 出 的 数值 既 不 能 由 硬度 值 计 2. 表示 合金 元 素 的 字母 
算得 出 ， 也 不 能 由 取 自 零件 的 拉 伸 试 样 测定 的 力学 性 表示 合金 元 素 的 字母 如 下 : 
能 数值 来 进行 验证 。 C=Copper ( 铜 ) G=Graphite (石墨 ) 
若 需 方 要 求 用 零件 进行 的 验证 必须 达到 规定 的 力 M=Molybdenum (Ж) N=Nickel ( 镍 ) 
学 性 能 值 时 ， 则 必须 得 到 供 方 同 意 ， 并 将 之 标注 于 零 P=Phosphorous (1%) Т-Тіп (Ж) 
件 图 和 (或 ) 与 需 方 零件 图 有 关 的 技术 文件 上 。 Z=Zinc (#8) 
4.4.7.2 烧结 金属 材料 专用 代码 3. 标识 系统 举例 
1. 材料 专用 代码 例 1: -C-T10-K110: 铜 基 人 合金， 添加 10% 的 锡 ， 
第 一 组 材料 专用 代码 包含 一 到 三 个 大 写字 母 ， 描 径 向 压 泪 强 度 110MPa。 
述 基体 金属 及 添加 合金 元 素 的 方法 : |2: -Е-08С2-620Н; 铁 基 材料 ， 含 磋 0.8%, @ 
F ” 纯 铁 粉 或 混入 有 合金 添加 剂 的 铁 粉 铜 2% ， 在 热处理 状态 下 最 小 拉 伸 强度 620MPa。 
FD 加 入 有 扩散 合金 化 添加 剂 的 铁 粉 末 例 3: -FD-05N4C-240: @ 0.5% 碳 的 铁 基 合 金 ， 
FL ” 预 合金 化 钢 粉 加 入 有 扩散 合金 化 添加 剂 镍 (4%) 和 铜 ， 最 小 届 服 
ЕХ 渗 铜 钢 强度 240MPa。 
C 混入 有 合金 添加 剂 的 铜 粉 例 4: -FL-05N2M-860H: 预 合 金 化 镍 (2%) 钼 钢 ， 
CL ” 预 合金 化 铜 基 粉 末 含 碳 0.5% ， 在 热处理 状态 下 ， 最 小 拉 伸 强度 860MPa。 
FLD 加 入 有 扩散 合金 化 添加 剂 的 预 合 金 钢 粉 f] 5. -ЕХ-08С20-410. 渗 铜 铁 基 材料 ， 最 小 屈服 

















( 待 用 ) 强度 410MPa。 
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例 6: -FL-304-260N: 在 含 和 氮气 氛 中 烧结 的 304 
不 锈 钢 ， 最 小 届 服 强度 260MPa (关于 不 锈 钢 牌号 的 
详细 情况 请 参阅 表 4-436) 。 




















时 ， 能 识别 出 高 磅 区 和 低 磷 区 。 随 着 碳 含 量 的 增加 ， 
能 观察 到 灰色 或 深 色 的 细小 片 状 珠光 体 区 和 浅 色 的 铁 
素 体 区 。 通 过 添加 钢 ， 在 显 微 组 织 中 能 观察 到 网 状 的 





























例 7: СВ/Т 19076-F-05C2-620H， 是 用 国家 标准 
号 的 识别 代码 与 材料 专用 代码 连 在 一 起 的 一 个 用 于 采 
购 的 例子 。 
如 果 要 用 到 描述 代码 ， 只 要 将 代表 粉末 冶金 的 P 
置 于 以 上 举例 代码 的 前 面 即 可 。 

注意 : FLA 表示 预 合金 粉 中 有 其 他 元 素 加 入 。 在 这 
种 情况 下 ， 所 添加 元 素 应 放 在 特征 代码 的 第 三 组 ， 置 于 
最 小 屈服 强度 值 之 前 。 例 如 ，-FLA-05M2-N4C2-600 表示 
预 合金 化 钼 (2%) 钢 粉 ， 含 碳 0.5% ， 以 元 素 形式 加 入 
有 4% 的 镍 和 2% 的 铜 ， 最 小 屈服 强度 值 为 600MPa。 
4.4.7.3 常用 烧结 材料 的 显 微 组 织 特性 

1. 用 于 轴承 的 铁 ， 铁 - 铜 ， 铁 -青铜 ， 铁 - 碳 -石墨 
材料 (А 4-427) 

在 铁 - 铜 轴承 中 ， 铜 应 该 熔化 并 渗入 周围 的 小 孔 
中 ， 对 于 含 铜 量 高 于 2% 者 ， 可 观察 到 一 些 游离 铜 。 
若 含 铜 量 等 于 或 小 于 2% 时 ， 则 一 般 不 会 出 现 游 离 
铜 ， 轴 承 中 应 有 一 个 最 小 程度 的 原始 颗粒 界 。 

依据 制造 工艺 ， 铁 -石墨 材料 在 其 显 微 组 织 中 应 
含有 游离 石墨 或 游离 石墨 与 化 合 碳 的 混合 物 ， 铁 - 青 
铜 材料 的 显 微 组 织 兼 有 铁 和 青铜 组 织 的 外 观 。 

2. 用 于 轴承 材料 的 青铜 和 青铜 -石墨 材料 ( 见 表 
























































































































































4-428) 
在 90-10 铜 - 锡 青 铜 轴承 中 ， 组 织 应 是 a 铜 ， 不 存 
在 灰色 的 铜 - 锡 化 合 物 ， 并 有 极 少量 淡 红 色 的 富 铜 区 。 


3. 用 于 结构 零件 的 铁 和 碳 钢 材料 ( 见 表 4-429) 

烧结 材料 组 织 中 的 碳 含量 可 从 金 相 组 织 中 的 珠光 
体质 量 分 数 来 估计 ，100% 的 珠光 体 近 似 于 含 砚 (ЖШ 
量 分 数 ) 0.8%, ЕЙ ТЮР, 因此， 在 
1040°С 烧结 5min 后 就 很 难 观察 到 非 化 合 碳 了 。 

4. 用 于 结构 零件 的 铜 钢 和 铜 - 碳 钢材 料 ( 见 表 4- 
430) 

添加 的 铜 粉 大 约 在 1080 熔 解 ， 然 后 渗入 铁 粉 
的 颗粒 之 间 和 小 孔 辽 中， 有 助 于 烧结 。 一 般 情况 下 ， 
含 铜 2% 及 以 下 的 烧结 合金 有 极 微量 或 没有 非 溶解 
铜 ， 当 铜 的 含量 较 高 时 ， 可 以 看 到 析出 的 铜 相 。 铜 熔 
于 铁 中 ， 但 不 能 渗入 到 较 大 颗粒 的 世 部 ， 当 铜 熔化 
时 ,发 生 扩 散 或 迁移 ， 在 其 后 留 下 相当 大 的 孔 际 ， 这 
在 显 微 组 织 中 很 容易 观察 到 。 化 合 碳 含 量 可 用 对 
4-429 中 的 方法 根据 显 微 组 织 进行 金 相 估计 。 

5. 结构 零件 用 磷 钢 ( 见 表 4-431) 

含 碳 量 (质量 分 数 ) 小 于 0.1% 的 磷 钢 ， 显 微 组 
织 主 要 是 铁 素 体 。 当 用 4% 的 硝酸 乙醇 腐蚀 液 浸 蚀 
































ЯШ 


富 铜 区 ， 磷 钢 还 有 一 个 显著 特点 是 孔隙 圆 化 。 
6. 结构 零件 用 镍 钢 ( 见 表 4-432) 
在 常规 烧结 中 ， 与 铁 和 石墨 混合 的 细 镍 粉 不 能 充 

分 扩散 。 人 烧结 态 镍 钢 的 显 微 组 织 为 浅 色 的 奥 氏 体 富 镍 

区 及 其 边缘 的 针 状 马 氏 体 或 贝 氏 体 。 在 高 于 1150%C 

的 温度 下 烧结 时 ， 富 镍 区 的 体积 分 数 将 降低 。 在 热 处 

理 状 态 下 ， 富 镍 区 呈 浅 色 ， 在 其 世 部 为 奥 氏 体 ， 边 缘 

为 针 状 马 氏 体 (在 x1000 倍 下 观察 ) 。 这 种 多 相 组 织 

是 正常 的 ， 基 体 为 马 氏 体 ， 取 决 于 淳 火速 率 ， 细 珠光 

体 的 含量 (质量 分 数 ) 00-35%. 

7. 结构 零件 用 扩散 合金 化 镍 - 铜 - 钼 钢 ( 见 表 4-433) 

这 些 材料 都 是 用 添加 有 石墨 粉 的 扩散 合金 化 粉末 
制 成 的 ， 具 有 多 相 显 微 组 织 。 上 烧结 态 扩散 合金 化 钢 的 
显 币 组织 类 似 于 表 4-432 中 的 镍 钢 , 但 含有 较 大 比例 
的 贝 开 体 和 马 氏 体 ， 经 热处理 后 ， 显 微 组 织 类 似 于 热 
处 理 后 的 镍 钢 。 

8. 结构 零件 用 预 合金 化 镍 - 钼 - 锰 钢 (Ж 4-434) 

这 些 材料 都 是 由 添加 有 石墨 粉 的 预 合 金 钢 粉 烧结 
而 成 ， 热 处 理 后 ， 主 要 为 均匀 的 回 火 马 氏 体 组 织 。 

9. 结构 零件 用 渗 铜 钢 或 渗 铜 合金 钢 (ЛЖ 4-435) 

在 x100 倍 至 x1000 倍 的 范围 内 能 清楚 地 观察 到 
富 铜 相 ， 如 果 存 在 熔 渗 区 ， 则 能 测定 零件 中 铜 相 的 分 
布 ， 尽 管 铜 不 能 填充 所 有 的 孔隙 ， 但 它 会 借助 毛细 管 
的 作用 首先 填充 颗粒 连接 处 的 细 孔 。 化 合 碳 的 含量 仅 
只 与 铁 相 有 关 。 

10. 结构 零件 用 奥 氏 体 、 铁 素 体 、 马 氏 体 不 锈 钢 
( 见 表 4-436) 

-FL303，-FL304，-FL316 牌号 不 锈 钢 在 烧结 状态 
都 具有 奥 氏 体 组 织 ， 且 有 生成 挛 晶 的 迹象 。 在 316L 
牌号 不 锈 钢 中 ， 仅 有 很 少 或 没有 原始 颗粒 界 、 铬 的 碳 
化 物 、 氮 化 物 或 氧化 物 的 迹象 。 

-FL410, -FL430, -FL434 牌号 在 烧结 状态 下 是 铁 
素 体 组 织 ， 没 有 明显 的 起 始 颗粒 界 、 氧 化 物 或 碳化 物 
的 迹象 ， 但 在 显 微 组 织 中 ,存在 微量 的 残留 碳 或 
Җ„ -Е1410 热处理 牌号 由 烧结 周期 经 正常 冷却 后 得 
到 充分 马 氏 体 。 也 可 单独 进行 硬化 ,但 在 两 种 情况 
下 ， 一 般 都 要 进行 回 火 ， 以 得 到 最 佳 韧性 。 

11. 结构 零件 用 铜 基 合 金 ( 见 表 4-437) 

黄 铜 ， 青 铜 和 和 锌 白 铜 都 应 烧结 到 很 难 观察 到 原始 
颗粒 界 。 在 烧结 良好 的 青铜 合金 中 ，a 青铜 唱 粒 都 是 
从 原始 细 晶 粒 簇 开始 生成 长 大 ， 并且 没 有 明显 青 灰色 
的 金属 间 化 合 物 的 迹象 。 
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45 金属 废料 


下 面 的 几 个 标准 规定 了 铜 及 铜 合金 废料 (简称 
废 铜 ) ， 铝 及 铝 合金 废料 〈 简 称 废 铝 ) ， 铅 及 铅 合金 

















以 下 标准 通过 引 | 

















也 成 为 本 标准 的 适用 内 容 : 











GB 16487.2《 进 口 废 物 环境 保护 控制 标准 ”冶炼 








Ж); СВ 16487.7《 进 
有 色 金 属 》; GB 16487. 














废料 〈 简 称 废 销 ) 的 分 类 、 试 验方 法 、 检 验 规 则 和 

















Ж дн). 





Шала t ipe тала за 
9《 进 口 废 物 环 境 保护 控制 标 











运输 及 储存 的 有 关 规 定 。 
于 这 些 废料 的 国内 外 贸易 及 有 色 金 属 燃 炼 企业 的 再 生 














这 些 标准 适 



































4.5. 1 


铜 及 铜 合金 废料 



































































































































































































































回收 。 4.5.1.1 分 类 (12 4-438) 
表 4-438 铜 及 铀 合金 废料 的 分 类 (摘自 GB/T 13587--2006) 
废 铜 分 类 
类 | 组 ТҮЗ 品质 与 形状 
别 | 别 
1 号 铜 线 裸 铜 线 构成 的 废 铜 料 : 
No. 1 Copper Wire 1 级 :由 无 绝缘 皮 的 纯 铜 线 ( 无 涂 层 ) 组 成 , 铜 线 直径 >1.6mm 
ко 2 Фи ЧИН Ri ЯГ (ЖК А ) 组 成。 铜 线 直径 >1.6mm， 
不 允许 含有 烧 过 的 易 碎 的 铜 线 
Г" 裸 铜 线 组 成 的 废 铜 料 : 
= 1) 铜 的 质量 分 数 宇 94% 
线 2 号 铜 线 2) 不 允许 含有 镀 铝 、 镀 锡 的 铜 线 ,焊接 过 的 铜 线 . 黄 铜 和 青铜 线 .绝缘 铀 
Хо. 2 Copper Wire( Вігеһ) 线 和 脆 的 过 烧 线 。 不 大 于 0.8mm 的 细 丝 线 不 超过 5% 
3) 不 允许 夹杂 铁 ( 含 钢 ) 和 非 金属 物质 , 油 的 质量 分 数 <5% 
4) 需 用 适当 方式 清除 尘 垢 
漆包线 1 级 : 纯 漆 包 线 ,无 杂质 
Enamel Copper Wire 2 级 :经 过 禁 烧 脱 漆 , 表 面 有 和 氧化 层 , 无 杂质 
1) 纯 铜 零 部 件 及 其 他 各 种 纯 铜 制品 ( 含 纯 铜 裸 线 ) 构成 的 废料 , 含 铜 的 
特种 紫 杂 铀 质量 分 数 >99.95% 
Special Copper 2) 不 允许 含有 水 垢 .油污 涂 层 ,油漆 等 及 其 他 杂质 
М 3) 不 许 含 有 毛 丝 Д ЈА ТЗ EË < 1mm 的 铜板 
混 1) 洁净 的 .无 合金 .无 涂 层 的 加 工 下 脚 料 . 导 电 板 .整流 器 片 以 及 直径 
I 类 :| 合 1 号 紫 杂 铀 >1.6mm 的 铜 线 组 成 的 废料 
纯 铜 Ж No. 1 Heavy Copper( Candy) 2) 人 允许 带 有 洁净 的 铜 管 和 其 他 纯 铜 块 状 料 
废料 | 料 3) 不 得 含有 焚烧 过 的 脆 质 铜 线 
1) 混 杂 的 纯 铜 制品 构成 的 废料 。 含 铀 的 质量 分 数 宇 94% 
2 号 紫 杂 铀 2) 不 得 含有 :过 多 的 铅 . 锡 .焊接 的 废 铜 . 黄 铜 青铜 ;过 多 的 油 、 钢 铁 、 非 
No. 2 Copper( Cliff) 金属 废料 . 带 非 铜 接头 的 铜 管 或 带 有 残渣 的 铜 管 . 烧 过 的 或 有 绝缘 性 的 铀 
26.622 .焚烧 后 的 脆 质 铜 线 .泥土 等 
1 号 铜 米 1) 用 废 电线 加 工 而 成 的 铜 颗粒 , 含 铜 的 质量 分 数 宇 99% 
铜 No. 1 Copper Nodules 2) 不 含 涂 层 、 其 他 金属 及 杂质 ,无 绝缘 物 
米 2 Ж 1) 用 废 电 线 加 工 而 成 的 铜 颗粒 ,表面 无 涂 层 , 含 铀 的 质量 分 数 宇 99% 
No. 2 Copper Nodules 2) 不 含 其 他 金属 ,绝缘 物 等 夹杂 物 的 质量 分 数 <2% 
1) 混 杂 的 废 铜 , 含 铜 的 质量 分 数 宇 88% 
жанр 2) ӨЗЕН, ЕЛС жк Ж) «Өр ЛАР А ЭЧИ a | 
ж ИЕ 3) 不 允许 含有 : 烧 过 的 细 钢 线 Ж 2 4: be bb 09 sz 986 2 үні Ж, БЕЗИ 
" 件 、 镀 铜板 . 磨 丑 料 .散热 器 .冰箱 零件 . 印 制 线路 板 .得 网 ;过 量 含 铅 、 锡 、 
板 焊料 的 废 铜 和 黄 钢 青铜 ;过 量 的 油 、 铁 ( 含 废钢 ) 和 非 金属 、 灰 渣 泥土 
销 铜 稍 厂 和 线路 板 广 产生 的 铜 稍 构成 的 废料 : 
ЇЙ 1 级 : 纯 废 铜 稍 ,无 任何 夹杂 
Copper Foil 2 级 : 纯 废 铜 箔 ,夹杂 物 的 质量 分 数 <3% 
3 级 : 纯 废 铜 稍 ,允许 含有 黏 结 剂 
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( 续 ) 
废 铜 分 类 
2 组 品质 与 形状 
84. 废 铜 名 称 ыы 
别 | 别 
普通 黄 铜 零 部 件 组 成 的 废料 : 
普通 黄 钢 1 级 :按照 牌号 分 类 的 普通 黄 铜 零 部 件 . 块 状 废料 。 夹 杂 物 的 质量 分 数 
人 <1% 
lain Brass 
кш 2 级 :由 两 种 以 上 牌号 的 普通 黄 铜 零 部 件 和 块 状 废料 组 成 ,夹杂 物 的 质 
量 分 数 <1% 
1) 各 式 各 样 的 红色 黄 铜 2 和 黄 铜 制 成 的 干净 的 水 暧 件 ( 包 括 镀 铬 或 镀 
镍 构件 ) 组 成 的 废料 
жї: ТО ее | 
А . 2) 不 得 含有 煤气 开关 (龙头 ) ,啤酒 的 出 酒 嘴 、 以 铝 和 锐 为 母 材 制 成 的 
Cocks and Faucets( Grape) 
水 暖 件 
3) 半 红 黄 铜 ?零件 不 允许 超过 35% 
黄 铜 铸件 1) 黄 铜 铸造 的 机 械 零 件 构 成 的 废料 
бы esas Ban) оаа JR Pt y 15% 0 BE ER ЫЕ 
% ellow Brass Castings( Ivory 3) 不 允许 铸件 长 度 超出 300mm 
铀 1) 除 普通 黄 铜 之 外 的 各 种 黄 铜 构成 的 废料 
废 2) 不 允许 含有 居 末 
ТТЕ" 
ж Шараны 3) 夹 杂 物 由 供需 双方 商定 
Non-Plain Brass 
1 级 :按照 牌号 分 类 
2 级 :两 种 以 上 牌号 的 废料 混合 ,如 铅 黄 铜 铝 黄 铜 等 
кү 1) ЖР РЕ 339 БЕ Ы ЕНГЕ И А БЕП РЕЖ. 
ышы жаян БИЕ А JI 30 8116 Pt is 32 ИНЕ 
G 3) 管 件 应 完整 洁净 
ША Admiralty Brass Condenser ы 1) 洁净 完整 的 海军 黄 铜 ” 冷凝 管件 构成 的 废料 ,电镀 . 非 电镀 的 均 可 
ко 2) 不 允许 含有 镍 合金 .外 合金 及 腐蚀 材 料 
料 1) 黄 铜 铸件 、. 轧 制 黄 铜 、 棒 材 .管材 和 多 种 黄 铜 组 成 的 废料 ,包括 有 镀层 
黄 铜 混合 料 黄 铜 
Yellow Brass Scrap( Honey) 2) 不 允许 含有 锰 青 铜 . 铝 青铜 . 非 熔 焊 散 热 器 和 散热 器 部 件 、. 铁 ,以 及 较 
脏 和 受 腐蚀 的 材料 
е ПЕЕ 
ў 2. 2) 不 含 雷管 及 其 他 杂质 
% ашайын 3) 牌号 及 成 分 由 供需 双方 商定 
їй 1) 发射 过 的 黄 铜 子弹 过 构成 的 废料 
H| passar сол | 2 不 允许 带 弹头 , 铁 和 其 他 任何 杂质 
— і | i 3) 牌号 和 成 分 由 供需 双方 商定 
白 1) 按照 牌号 分 类 的 铜 镍 合金 管件 . 管 .薄片 金属 板 板 坯 或 其 他 经 过 锻 
їй 白 铜 废 件 造 的 废 件 构成 的 废料 。 铸 件 .阀门 浇 冒 口 等 ,根据 协议 可 以 包括 在 内 ,但 
J Copper-Nickel Scrap 需 分 别 包装 
Ж 2) 废 料 中 杂质 的 质量 分 数 <2% 
ТЇ 1) 铜 的 质量 分 数 不 少 于 55% ЖАНА 1% 的 锰 青 铜 块 构成 的 废料 
Manganese Bronze Solids( Parch) 2) 不 允许 夹杂 铝 青 铜 和 硅 青 铜 
т 车 辆 无 衬里 轴瓦 1 无 衬里 的 和 (或 ) 焊接 的 铁路 机 车 轴瓦 ,以 及 无 衬里 的 和 (或 ) 焊接 的 
йй Unlined Standard Red Car Boxes ҖЕ ЖШ ЯК FJ БИ АО Ж 
Ж ( Clean Joumals) ( Fence) 2) 不 允许 混 有 黄 铜 轴 瓦 和 铁 衬 里 轴瓦 
料 车 辆 带 衬 里 轴瓦 1) 标 准 的 巴 氏 合金 衬里 的 铁路 ( 红 ) 轴 瓦 或 巴 氏 合金 衬里 的 车 辆 焊接 
Lined Standard Red Car Boxes 轴承 构成 的 废料 
(Lined Journals) ( Ferry) 2) 不 允许 含 黄 铜 轴瓦 和 铁 衬里 轴瓦 
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а) 
Ж 2-26 
| i ЖҰР 品质 与 形状 
1) 除 以 上 铜 合金 之 外 的 废 青铜 组 成 的 废料 
I 类 ,| ж 2) 不 含 车 悄 、 磨 悄 
" Ж ТҮ 1 级 :单一 牌号 的 青铜 废料 ,夹杂 物 的 质量 分 数 <1% 
2 级 :同一 名 称 的 青铜 废料 混合 ,如 锡 青 铜 的 若干 个 牌号 混合 的 废料 ， 
金 废 JE Other Bronze ; 
料 ің 夹杂 物 的 质量 分 数 <1% 
3 级: 不同 名称 的 青铜 废料 混合 在 一 起 ,如 锡 青 铜 和 铝 青 铜 废料 。 混 
在 一 起 ,夹杂 物 的 质量 分 数 <1% 
亚 类 :| JE 铜 水 箱 各 种 车 辆 铜 及 铜 合金 水 箱 构 成 的 废料 : 
废水 | 水 Gopbar ыш 1 级 :由 纯 铜 或 相同 牌号 合金 废水 箱 组 成 ,去 掉 所 有 的 铁 件 
箱 | 箱 2 级 :由 混合 牌号 的 废 汽车 水 箱 ,去 掉 所 有 的 铁 件 
1) 铜 材 加 工厂 和 制造 厂 在 加 工 制造 过 程 中 产生 的 纯 铜 废料 构成 ,如 边 
角 料 . 切 头 . 废 次 材 .半成品 .线材 ,废品 等 
ЖИН 2) 不 允许 混入 车 悄 \ 磨 届 和 其 他 夹杂 物 
Pure Copper 1 级 :表面 光亮 ,无 氧化 表面 无 污 物 及 涂 层 .无 油污 
м.) 9 2 级 :允许 表面 有 油污 或 氧化 物 ,含量 由 供需 双方 确定 
及 其 | 其 3 级 :表面 有 镀层 ЛЕН 
合 全 | 2 站 钢材 加 工厂 ,制造 广 在 加 工 制造 过 程 中 产生 的 钢 合 金 废料 构成 ,如 边 
新 废 | 新 角 料 . 切 头 、 废 次 材 ,半成品 .线材 .废品 等 
料 |Ё 2 29 АҒАН ЈН JS JM RUB Je 2949) 
КҮЛШЕ 1 级 :单一 牌号 ,表面 无 氧化 .油污 和 涂 层 
2 级 :单一 牌号 ,允许 表面 有 氧化 或 油污 ЈА 
3 级 :两 种 以 上 牌号 的 混合 废料 ,表面 无 氧化 .油污 或 涂 层 
4 级 :两 种 以 上 牌号 的 混合 废料 ,允许 表面 有 和 氧化、 油污 或 涂 层 
ЕТИ 
Ali l Ji 1 级 :不 含油 .水 分 ,合金 铜 悄 和 杂质 
Pure Copper Filings 2 级 :人 允许 含有 少量 的 油 或 水 ,不 含 其 他 杂质 
п 3 级 ;允许 含有 油水 或 夹杂 物 , 含 量 由 供需 双方 商定 
V 类 :| 人 铜 合金 悄 构 成 的 废料 : 
层林 局 1 级 :单一 牌号 的 铜 合 金 悄 , 不 含 杂 质 、 油 和 水 
* ЕК АГ 2 级 :单一 牌号 的 铜 合 金 悄 , 夹 杂 物 的 质量 分 数 <5%, 允许 含 少量 的 油 
Copper Alloy Filings 或 水 
3 级 :混合 的 铜 合金 悄 ， аА 
ай Еа Т ФИ, Ж ЖЕЙЛИ 596, ЙГЕ 7 t BJ Ж 
1) 由 中 速 分 离 技 术 产 生 的 重金 属 ,包括 铜 、 黄 铜 \ 锌 、 无 磁性 不 锈 钢 和 
VI 类 ;| UJ 含 铜 切 片 5 
切片 | к Iz Бале (Zabiay 2) 废 料 必 须 干 燥 , 不 过 度 氧 化 
3) 其 中 含 其 他 金属 的 种 类 及 其 含量 , 非 金属 杂质 的 含量 应 由 买卖 双方 
商定 
Б АИ АРН, 
МЖ. É БЕ rB, 28 УЗЖ БЕ ЕҢ Эй, ВЕ ЕҢ 26 1 级 :同一 名 称 、 同 一 规格 .无 夹杂 物 
Е г Ж Cable With Various Types of ІпвШайоп 2 级 :同一 名 称 .不 同 规格 ,无 夹杂 
3 级 :混合 废 电缆 ,无 夹杂 
. 电线 组 成 的 含 铜 废料， 
|5 带 皮 电线 1 级 :同一 名 称 、 同 一 规格 .无 夹杂 物 
线 Copper Wire with Insulation 2 级 :同一 名 称 .不 同 规格 ,无 夹杂 




















3 级: 不同 名称. 不 同 规格 的 混合 废 电 线 




















































































































· 580. 机 械 设计 师 手 册 (ЕЖ) 
( 续 ) 
废 铜 分 类 
ҮЗ РА 
类 | 组 РР" 品质 与 形状 
别 | 别 
ЕТ ТҮЛЕГІ 
ТЕЗ с 含 铜 的 灰尘 ,烟尘 Ий 81 HE H Ur DUE 
K Copper Ash and Slurry 
ш 含 铀 ЁЗ 
灰 渣 u ы Е ЖИЛ K 25 ТИЕ , 铜 含量 由 双方 议定 
т Соррег Dross 
Ф 括号 中 的 英文 名 称 为 该 种 废料 的 美国 分 类 代号 。 
@ 红色 黄 铜 在 美国 为 C23000， 对 应 我 国 为 H85。 
@ 半 红 黄 铜 在 美国 为 C84300、C84400 、C84410 、C84500 、C84800， 对 应 我 国 大 致 为 ZQSnD; 1145 
@ 海军 黄 铜 在 美国 为 C44300、C44400 、C44500， 对 应 我 国 为 HSn70-1。 
4.5.1.2 ЕЖ 量 方式 ， 由 供需 双方 协商 确定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 
1) 本 标准 对 铜 及 铜 合金 的 牌号 一 般 不 作 规定 ， 4.5.1.4 检验 规则 


























供需 双方 对 牌号 有 要 求 时 ， 可 以 在 合同 中 注 明 。 供 需 
双方 对 牌号 有 异议 时 ， 可 以 协商 解决 。 

2) 废 铜 应 按照 本 标准 规定 的 类 别 、 组 别 和 和 名称 
(级 别 ) 进行 回收 和 贸易 ,不同 的 类 别 、 组 别 和 和 名称 
(级 别 ) 不 应 相互 混合 。 本 规定 未 列 人 的 其 他 废 铜 归 
和 相近 的 类 别 中 。 

3) 废 铜 中 不 允许 混 有 密封 容器 、 易 燃 、 易 爆 物 
т, Яш, 、 腐 蚀 性 、 医 疗 废物 和 带 有 放射 性 的 物品 。 
废 铜 中 对 环境 造成 影响 的 夹杂 物 和 放射 性 污染 的 控 
ЇЇ, НН СВ 16487.2、GB 16487.7、GB 16487.9 
进行 。 

4) 废旧 武器 零 部 件 应 
方 可 供 货 。 

5) 废 铜 表 面 的 杂 物 应 予以 清除 。 

6) 块 状 废 铜 单 件 的 最 大 外 形 尺 寸 ， 本 标准 不 作 
具体 规定 ， 但 应 在 可 运输 的 情况 下 ， 由 供需 双方 协商 
确定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 

7) 混入 废 铜 中 的 文物 ， 应 按照 国家 有 关 规 定 。 

8) 废 铜 中 的 铜 含量 指 以 金属 状态 存在 的 铜 ， 不 
含 铜 的 化 合 物 СН, 、 泥 除外 ) 。 

9) 需 方 有 其 他 特殊 要 求 时 ， 可 上 
确定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 
4.5.1.3 试验 方法 

1) 铜 及 铜 合金 废料 可 采用 感官 确定 类 别 、 组 别 
和 名 称 (级 别 )。 

2) 废 铜 的 化 学 成 分 分 析 按 照 СВ/Т 5121 规定 的 
方法 进行 ， 供 需 双 方 有 异议 时 ， 可 以 协商 确定 分 析 方 
法 。 但 仲裁 分 析 应 按照 GB/T 5121 规定 的 方法 进行 ， 
含 铜 灰 酒 、 泥 的 分 析 可 参照 СВ/Т 3884.1 的 方法 
进行 。 

3) 废 铜 的 洁净 程度 用 目 视 检验 。 
4) 扣除 杂质 的 方法 、 外 形 尺 十 及 单 块 重量 的 测 


























供 方 做 安全 检查 处 理 后 














































































































供需 双方 协商 




































































1) 废 铜 应 由 供 方 技术 监督 部 门 进行 检验 ， 也 可 
委托 其 他 检验 部 门 进行 检验 ， 保 证 其 质量 符合 标准 及 
合同 的 规定 ， 并 填写 质量 证 明 书 。 

2) 需 方 应 对 收 到 的 废 铜 按照 标准 以 及 合同 的 规 
定 进行 检验 ， 如 检验 结果 与 标准 或 合同 的 规定 不 符 
时 ， 应 单独 封存 ， 并 在 收 到 之 日 起 15 天 内 向 供 方 提 
出 ， 由 供需 双方 协商 解决 。 

3) 废 铜 应 成 批 提 交 检 验 ， 每 批 应 由 同一 类 别 、 
同一 组 别 和 同一 级 别 组 成 。 

4) 取样 。 铜 及 铜 合金 废料 、 废 件 的 取样 方法 以 
及 其 他 有 关 事 宜 由 供需 双方 协商 。 
4.5.1.5 标志 

每 批 废 铜 均 要 附 有 标签 ， 其 上 注 明 : 中 供 方 名 
Ж ОНЫ ЖЖ; 加 废 铜 类 别 、 组 别 、 级 别 ; Ф 
号 ; БОЖЕ; @ 标 准 编 号 ; 其 他 。 
4.5.1.6 包装 

1) 经 供需 双方 协商 确定 ， 废 铜 可 以 打包 或 压 块 
方式 供 货 。 

2) 碎 料 和 铜 灰 渣 应 有 包装 。 包 装 方式 、 尺 十 和 
重量 由 供需 双方 协商 确定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 
4.5.1.7 运输 和 贮存 

1) 散装 的 不 同类 别 的 废 铜 在 运输 过 程 中 不 应 
混 装 。 

2) 废 铜 在 运输 、 装 人 卸 、 堆 放 过 程 中 ， 
爆炸 物 、 易 燃 物 、 垃 圾 、 腐 蚀 物 ， 以 及 有 毒 ЖИН 
物品 ， 也 不 得 用 被 以 上 物品 污染 的 装 印 工 具 装 运 ， 有 
特殊 要 求 时 ， 应 有 防 雨 、 防 雪 、 防 火 设施 。 
4.5.1.8 质量 证 明 书 

每 批 废 铜 交 货 时 ， 必 须 附 有 质量 证 明 书 ， 写 明 : 
四 供 方 名 称 ; 加 废 铜 名 称 ; 加 废 铜 类 别 、 组 别 、 级 
别 ;，@ 批 号 及 批 重 ; 加 出厂 日 期 ; @ 检 验 结 果 ; (03% 
术 监 督 部 门 的 印记 ; @ 本 标准 编号 ; ©) ДИ. 
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4.5.21 废 铝 的 分 类 与 要 求 ( 见 表 4-439) 
表 4-439 废 铝 的 分 类 与 要 求 (摘自 GB/T 13586 一 2006 ) 
УЕДЕ 
类 | 组 来 @.@.D 
ҮТҮ. ы 
别 | 别 
光亮 铝 线 
фы 1) 新 的 ,洁净 的 纯 馈 电线 а НО ЕНА 
New Pure Aluminum Wire and Cable W ы 
стоя) 2) 不 允许 混 人 铝 合 金 线 . 毛 丝 . 丝 网 PK .绝缘 皮 和 其 他 杂质 
混合 光亮 铝 线 1) 新 的 、 洁 净 的 纯 铝 电线 .电缆 与 少量 6xxx 系 合金 电线 .电缆 混合 构成 
New Mixed Alumi Wire and Cabl ea 
ew Mixec x ire and Cable 2)6xxx 系 合金 电线 .电费 不 超过 废 钼 总 量 的 10% 
3) 不 允许 混 人 毛 丝 丝 网 铁 、 绝 缘 皮 和 其 他 杂质 
ІНІН 1) 旧 的 纯 铝 电线 .电缆 构成 的 废 铝 
Old Pure Aluminum Wire and Cable 2) 表 面 氧化 物 及 污 物 低 于 废 铝 总 量 的 1% 
馈 电 (Tastre) 3) 不 允许 混 人 铝 合 金 线 Ы PK .绝缘 皮 和 其 他 杂质 
ов п 
аа ЕТЕТІН 1) 00508 i 28 .电缆 与 少量 6xxx 系 合金 电线 .电费 混合 构成 的 废 馈 
f O | 2) 6xxx 系 合金 电线 . 电 绕 低 于 废 乌 总 量 的 10% ,表面 氧化 物 及 污 物 不 
铝 导 | Old Mixed Aluminum Wire and Cable Е 
电 板 ( Tassel) 超过 废 铝 总 量 的 1% 
Е ў ЗУ fb Fi АЗ”, Ы, Е ЖН {ШЕ J 
废 电线 
А . 带 有 绝缘 皮 的 各 类 铝 电 线 构成 的 废 铝 
Insulated Aluminum Wire Scrap( Twang) 
变 Л ЖАН 
© 2. 制造 过 程 中 产生 的 废钢 芯 铝 绞 线 , 无 夹杂 物 
形 New Aluminum Cable Steel Reinforced 
з IH us їн 22 
Т ЭКЕ. 旧 的 钢 芯 蚀 绞 线 ,无 夹杂 物 
及 Old Aluminum Cable Steel Reinforced 
m 导电 板 1) 各 种 电器 设备 和 设施 中 的 铝 导 电 板 构成 的 废 铝 
合 Current-Conducting Plate 2) 不 允许 混 带 夹杂 物 
£ 2 洁净 的 ,新 的 ,无 涂 层 的 1xxx 和 /或 3xxx 和 /或 8xxx 系 列 铝 稍 构成 
Ж 新 铝 箱 
Ж New Alumi Foil( Тегѕе ) Шыда 
ш i < ОИ АА АНА ТІ 
ү 1) 无 涂 层 的 1xxx,3xxx 和 8xxx 系 旧 的 家 用 包装 铝 销 和 铝 销 容器 构成 
的 废 铝 
ІНІН Шеп =a N 
ЕОС ЕТЕ 
i е Ë 3) 不 允许 混入 涂 铝 铝 箱 条 化 学 腐蚀 稍 Ж 6 ñ ОЖЖ AI JE ВЕ 
金属 杂质 
1) 新 的 、 洁 净 的 、 低 铜 的 铝 易 拉 铅 (表面 可 覆盖 印刷 涂 层 ) ,以 及 其 边 角 
Ж МЕ 料 构成 的 废 铝 
New Aluminum Can Stock( Take ) 2) 油 脂 不 超过 废 铝 总 量 的 1% 
ЗЛИ Л о ТУ Т НЧ ае 
m IH ІМ 1) ЕГЕ sk AX E| BJ Н ШЇ J pR. НУ ЖУ Н 
1% 
ры Рові-Сопвшпег Aluminum Сап Ѕегар 2) КАЙЕ А.Н 1% Ж 4 /& 0 МЕ ЖЫҚ, Ж, DE т Н. ЧЕ Ç 38 
5 (Tale) 杂质 
易 拉 饶 碎片 构成 的 废 铝 (p= ~ ш? 
РИТА а оа онр ss ) 
ОТР салын 2) 通 过 孔径 4599р ЮЙ Н J| 2 АУЕН) 5% 
Shredded Aluminum Used Beverage 
иМИПТТИКДЦИИЯАЛ A JUL IE P P ТІ 
ер [ Ж ЖШ ЕЕЕ ЖЕСЕ 7 07 ТЛЕ Ж D а 








































































































































































































































































































































































































. 582. 机 械 设计 师 手 册 (ЕЖ) 
( 续 ) 
[TYT 
- 废 铝 名 称 = 
别 | 别 
1) 易 拉 铅 压 块 构成 的 废 馈 (p=562~802 Кз/т?) 
2) 块 的 两 边 应 有 易于 捆绑 的 捆绑 槽 ,每 块 重量 不 超过 27. 2kg, 建 议 块 
的 公称 尺寸 范围 为 (254mmx330mmx260mm) ~ ( 508mmx 159mmx229mm) 
ГЕТ 3) 合 成 一 捆 的 所 有 块 的 尺寸 必须 相同 ,建议 捆 的 尺寸 范围 为 (1040~ 
Densified Aluminum Used Beverage 1120mm)x(1300~1370mm)x(1370~1420mm)。 捆 绑 方 法 :用 宽 不 小 于 
— x { | 16mm ‚Е 0. 50mm 的 钢 带 ,每 拥 每 排 垂 直 拥 一 道 , 水 平方 向 最 少 捆 二 道 。 
Can( ОВС ) Scrap( Taldack) ы сы ЗИ ү ы 
不 得 使 用 滑动 垫 木 和 /或 任何 材料 的 支撑 板 
4) 废 铝 必须 经 过 磁性 分 离 ,不 允许 混和 人 铝 易 拉 缸 以 外 的 任何 铝 产 品 ,不 
允许 混 人 废钢 Pr . 瓶 盖 玻璃 木料、 塑料 钠 及 其 他 塑料 制品 、 污 物 、 油 脂 
„© 和 其 他 杂 物 
hu të 
1) ТЇЙ ЖЕ м 22 E (р = 225 ~ 273kg/m° ) , 6 JT JI ЙО, HE hu 2⁄4 u HË 
(p= 353 ка/ т? ) 构 成 的 废 铝 
2) 捆 的 最 小 规格 为 0.85m’ ,建议 尺寸 为 (610 ~ 1020mm ) х (760 ~ 
ЗТЯ 2 Ju WË 1320тт) x(1020~2135Smm ) 。 搁 绑 方 法 :4~6 条 16mmx0. 50mm 的 钢 带 ， 
Baled Aluminum Used 或 6~10 Ж 13 号 钢 线 (允许 使 用 同等 强度 和 数量 的 铝 带 或 铝 线 ) АЈ 
Beverge Can( ОВС ) Scrap(Taldon) 滑动 的 垫 木 和 /或 任何 材料 的 支撑 板 
3) 废 铝 必须 经 过 磁 选 ,不 允许 混和 人 铝 易 拉 负 以 外 的 任何 铝 产品 ,不 允许 
混和 人 废钢 йт . 瓶 盖 .玻璃 .木料 ` 塑料 负 及 其 他 塑料 制品 ‚їз 0) .油脂 和 其 
А 他 杂 物 
Ж 
JÉ 新 PS 基板 1) 1xxx 和 /或 3xxx 系 列 牌号 的 印刷 用 铝板 (表面 无 油漆 涂 层 ) 构成 的 
ш 2 | 42 
New ,Clean Aluminum е зады 
及 Lithographic Sheets( Tabloid ) 2) 钢板 最 小 尺寸 为 80mmx80mm 
= s 3) 不 允许 混和 人 纸 ,塑料 .油墨 和 其 他 任何 杂 物 
合 旧 PS 基板 1)1xxx 和 /或 3xxx 系 列 牌号 的 印刷 用 铝板 构成 的 废 铝 
金 Clean Aluminum 2) 铝 板 最 小 尺寸 为 80mmx80mm 
废 Lithographic Sheets(Tablet) 3) 不 人 允许 混 人 纸 .塑料 .过 多 油墨 的 薄板 和 其 他 任何 杂 物 
ËL 涂 漆 铝板 1) 洁净 的 低 铜板 (一 面 或 两 面 有 油漆 ,不 含 塑料 涂 层 ) 构 成 的 废 铝 
Painted Siding( Tale) 2) 不 允许 混 人 铁 和 污 物 .腐蚀 物 .泡沫 .玻璃 纤维 等 其 他 非 金属 物品 
| ыы | Ирр 
Aluminum Aircraft Sheet( Тері) 
1) 由 多 种 牌号 2 的 低 铜 铝板 (厚度 大 于 0.38mm ) 混合 构成 的 新 的 、 洁 净 
低 铜 铝板 的 、 表 面 无 涂 层 .无 油漆 的 废 铝板 ; 
铝板 Mixed Low Copper Aluminum 2) 油脂 低 于 废 铝 总 量 的 1% 
Clippings and Solids( Taboo) 3) 不 允许 混入 2xxx 或 7xxx 系 铝 合 金 板 ,不 允许 混入 毛 丝 、 丝 网 直径 
小 于 1.27mm 的 冲 悄 , 污 物 和 其 他 非 金 属 物品 
ШЕТ ы кы ыы 
Segregated Aluminum Sheet 同 种 牌号 的 铝板 材 ,厚度 >0.38mm 
1) 由 多 种 牌号 的 铝板 (厚度 大 于 0.38mm) 混合 构成 的 新 的 、 洁 净 的 、 
混合 新 铝板 表面 无 涂 层 和 漆 层 的 废 铝板 
Mixed New Aluminum Alloy 2) 油脂 不 超过 废 铝 总 量 的 1% 
Clippings and Solids( Tough) 3) 不 允许 混入 毛 丝 . 丝 网 、 直 径 小 于 1.27mm 的 冲 居 污 物 和 其 他 非 金 
属 物 品 
ДЕН 1) 由 多 种 牌号 "的 洁净 铝板 混合 构成 的 废 铝 
2 2 йк Ап га о ра EL рр © НЫ ДЕР МЕН А 
Clean Mixed Old Alloy Sheet Aluminum 2) Ж 板 低 废 铝 总 量 的 10% ,油脂 低 28 ө 的 1% 
4... ТЕГИ ИТТЕ ТТТ 
р ЕЕ ЕЕРЕЕ БУСЕЛ 
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- 废 铝 名 称 = 
别 | 别 
散热 散热 器 铝 片 1) 洁净 的 热 交 换 馈 片 或 铜 管 上 的 铝 翅 片 构成 的 废 铝 
器 片 Aluminum Copper Radiators( Talk ) 2) 不 允许 混 人 铜 管 . 铁 和 其 他 杂 物 
1) 新 的 洁净 的 .无 涂 层 的 、 同 种 牌号 ”的 变形 铝 及 铝 合金 边角料 . 废 次 
新 边角料 材 、 切 头 ` 切 尾 料 构成 的 废 铝 
New Machine Waste 2) 油污 和 油脂 不 超过 废 铝 总 量 的 1% 
变 | 边 3) 不 允许 温 人 和 销 . 毛 丝 、 丝 网 和 其 他 杂质 
形 | 角 
m Ж 1) 由 多 种 牌号 的 变形 铝 及 铝 合金 边角料 . 块 构成 的 .新 的 、 洁 净 的 、 无 
及 混合 边角料 涂 层 的 混合 废 铝 
т Mixed Machine Waste 2) 油污 和 油脂 不 超过 废 铝 总 量 的 1% 
ж. 3) 不 允许 混入 7xxx 系 铝 合 金 油 . 毛 丝 、 丝 网 和 其 他 杂质 
ч" 铝 器 具 ШЕНЕП 
— С Aluminum Implement 2) 不 允许 混 带 夹 杂 物 
同类 铝 材 1) 同 种 牌号 的 铝 锻 件 、 挤 压 件 ( Шаа ЫЫ) 构成 的 废 铝 。 主 要 
Segregated Aluminum 包括 铝 门 窗 型 材 \ 铝 管 . 铝 棒 及 其 他 工业 用 铝 型 材 
其 他 Forgings and Extrusions( Tread A) 2) 不 允许 混入 铝 钉 或 其 他 任何 夹杂 物 
Ка 1) 多 种 牌号 ”的 铝 锻件 . 铝 挤 压 件 (表面 可 覆盖 涂 层 ) 构成 的 废 铅 
Mixed Forgings and Extrusions 2) 不 允许 混 带 夹 杂 物 
жш ЖӘНЕ 1) ИЕН РЛ АО ВЕ sk Б 
` Sweated Aluminum( Throb ) 2) 不 允许 混 带 夹杂 物 
е Pa Pipas 1) iW BJ Айй ЖЕ (ИЙ @ Ju k ) J pÑ ñ ЕН 
АЛЕ ӨТ 2) Wi ЖӘЕ ЖЕЛЕ НІМ 2% 
Clean Aluminum Pistons( Tarry А) у А 5 
3) 不 允许 混 人 轴 套 、 轴 、 铁 环 和 非 金属 夹杂 
活塞 带 拉 杆 铝 活 塞 1) 洁净 的 铝 活 塞 ( 可 以 含 拉杆 ) 构 成 的 废 铝 
Clean Aluminum Pistons with Struts 2) 油污 和 油脂 不 超过 废 铝 总 量 的 2% 
(Tarry B) 3) 不 允许 混 人 轴 套 、 轴 、 铁 环 和 非 金 属 夹杂 
铸 зс п Е 
N. ИЕ | 由 含 铁 铝 活 塞 构成 的 废 钻 
В Irony Aluminum Ріѕіопѕ (Тату С) 
m 
& | 汽车 1) 各 种 汽车 用 铝 铸件 构成 的 废 铝 
+ | mi 汽车 铝 铸件 2) 铸 件 尺 十 应 达到 目 视 容 易 鉴别 的 程度 
废 м Aluminum Ашо Castings( Trump ) 3) 油 污 和 油脂 低 于 废 铝 总 量 的 2% , 含 铁 量 不 超过 废 铝 总 量 的 3% 
料 4) 不 允许 混入 污 物 、 黄 铜 . 轴 套 及 非 金属 物品 
飞机 1) 各 种 洁净 的 `\ 飞 机 用 铅 铸件 构成 的 废 铝 
飞机 铝 铸件 санап ЮА үз ыы š = 
НЕТО 83 8 B t 2%, реж арй Rak Rtt 3% 
件 кары 3) 不 允许 混 人 污 物 . 黄 铜 轴 套 和 非 金 属 物品 
同类 铝 铸件 1) 同 种 牌号 "的 .新 的 洁净 的 无 涂 层 的 铝 铸件 .锻件 和 挤 压 件 构成 的 
Segregated New Aluminum 废 铅 
u Castings( Tread В) 2) 不 允许 混入 悄 不锈钢 PE PKR ЛӘ ІН .润滑 剂 和 其 他 非 金属 物品 
他 











混合 铝 铸件 


Mixed Aluminum Castings( Тепве) 





1) 各 种 洁净 的 铝 铸件 (可 包括 汽车 或 飞机 铝 铸 件 ) 混合 构成 的 废 铝 
2) 油 污 和 油脂 不 超过 废 铝 总 量 的 2% , 含 铁 量 不 超过 废 铝 总 量 的 3% 
ЗУ ЖАНЕ Л ВЕ ӨН . 污 物 和 其 他 非 金属 物品 




















. 584. 


机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 





废 钼 分 类 
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| ина с^ 
Н] ЖШН 1) J #h О НУ, 8 WJ 4 6 2 J3 BJ ДИТ) ЖҮН 
зале Ан 2) 通 过 孔径 833km |Я йг ШИ ЕСЕ Ун АЛЕН) 3% ,不 含 氧化 物 
m ЕКІН З) ЖИЛИ Ek ,不锈钢 ВЕ . 油 、 易 燃 液体 ,水 分 和 其 他 非 金属 
物品 
铝 及 钻 
Фет 1) 由 多 种 牌号 ”的 洁净 的 ,未 腐蚀 的 铝 合 金 届 混 合 构成 的 废 铝 
ІК m Ji 2) 通 过 孔径 833km К] fü 9 АНЗ IK T ë Pi А Te ДУ 3%, 铁 含量 不 超过 废 
Mixed Aluminum Borings and Turnings 铝 总 量 的 10% 
(Telic) 3) 不 允许 混 人 污 物 Ek 不锈钢 ВЕ ТН ЛАН ЕНЕ ӨЗ .水 分 和 其 他 
非 金 属 物品 
Шш 1) 含 有 铝 或 铝 合 金 的 干燥 切片 构成 的 废 铝 
ое Каре ава 2) 锌 低 于 废 铝 总 量 的 1% , 镁 低 于 废 铝 总 量 的 1% , 铁 含量 不 超过 废 铝 总 
| 量 的 1% , 非 金属 总 含量 不 超过 废 铝 总 量 的 2% ,橡胶 和 塑料 不 超过 废 铝 总 
Scrap ( from Automobile Shredders) 5, 
( Twitch) а Қ 
3) ft Fils A pl БЕ МЕИ ЛЕ ЖЕ Ф|, sk JLE 26 38] BJ ЖК йт 
铝 及 铝 合 
金 碎片 混合 碎片 
Recyclable Concentrates of Shredded 1) 由 铝 、 铜 \ 铝 、 镁 不锈钢 、 镍 、 锡 及 锌 等 有 色 金 属 的 碎 料 (其 中 可 能 混 
Mixed Nonferrous Ѕегар Мега! іп Pieces- | 带 有 石 块 .玻璃 .橡胶 .塑料 和 木料 ) 构成 的 废 铝 
Derived from Fragmentizers for further 2) 各 种 金属 的 比例 不 限 , 某 种 金属 可 以 为 零 ,比例 由 买卖 双方 协议 决定 
Separation of Contained Materials 3) 不 允许 混 人 放射 性 的 物品 ië uk JK 
(Хоња? ) 
ЖЕ СЕ) Л ТКУ Pe rh p= #E ОА НИКАК ий СТАЕ BJ pü ИР ЇН 
Aluminum Dross 2) 不 允许 混 带 夹杂 物 
J А: 
їз Ж . 铝 及 铝 合金 炉 底 结 块 构成 的 废 铝 
m 名 及 馈 合 金 熔 铸 过 程 中 产生 的 铝 灰 构成 的 废 名 
Q) 废 铝 的 牌号 由 供需 双方 协商 确定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 
@ 经 供需 双方 商定 ， 可 供应 表 中 未 列 出 的 其 他 废 铝 。 
@ 块 状 废 铝 单 件 的 最 大 外 形 尺寸 由 供需 双方 协商 确定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 
Ф 废 铝 中 不 允许 混 有 易 燃 、 易 爆 、 有 毒 、 有 腐蚀 性 或 带 有 放射 性 的 物品 ， 不 允许 混 有 医疗 废物 或 密封 容器 。 
6) 废 铝 表 面 的 杂 物 应 尽量 予以 清除 。 
@ 同 种 牌号 指 组 别 、 顺 序号 均 相 同 的 铝 及 铝 合 金牌 号 的 集合 ; 多 种 牌号 指 组 别 或 顺序 号 不 同 的 铝 及 铝 合金 牌号 的 集合 。 
(7) Zorba 后 应 加 数字 (代表 其 中 有 色 金 属 含量 ) 形式 进一步 标注 ， 如 Zorba63 ， 表 示 废 铝 中 含有 63% 的 有 色 金 属 。 





4.5.2.2 试验 方法 


1) 一 般 通 过 





























目 视 检 验 废 铝 的 组 成 成 分 与 形 





态 ， 并 确定 废 铝 质量 是 否 与 对 应 废 铝 名 称 的 要 求 


相符 。 


2) 上 废 饭 的 化 学 成 分 分 析 按 照 GBZT 7999 或 GB/ 














T 6987 或 供需 双方 商定 的 分 析 方 法 进行 ， 仲 裁 分 析 











应 按 GB/T 6987 进 





行 。 























3) ЖОЖ 








P 对 环境 造成 影响 的 夹杂 物 和 放射 


性 污染 物 的 检验 ， 应 按 СВ 16487.7, СВ 16487.2, 
GB 16487.9 的 规定 进行 。 

4) 废 铝 中 杂质 的 扣除 方法 、 废 铝 外 形 尺 寸 及 单 
块 重量 的 测量 方法 等 本 标准 中 ， 未 规定 的 试验 方法 由 
供需 双方 协商 确定 。 


4.5.3 铅 及 铅 合金 废料 
4.5.3.1 废 铅 的 分 类 ( 见 表 4-440) 






































Я4% 机械 工程 常用 材料 : 585 - 





表 4-440 ” 铅 及 铅 合 金 废料 的 分 类 (摘自 GB/T 13588—2006) 










































































































































































































































































类 别 | 组 别 废料 名 称 品质 与 形状 
包括 废 铅 板 . 管 . 棒 和 线 , 如 耐 腐蚀 用 的 铅 板 衬里 、 铅 管 . 废 铅 包 衬 材 料 .电解 残 
极 、 废 铅 锭 等 
арт 纯 铅 件 1 级 :同一 牌号 的 金属 铅 ,无 夹杂 物 
废料 Pure Lead 2 级 :同一 牌号 的 金属 铅 ,夹杂 物 的 质量 分 数 <1% 
3 级 :牌号 混合 的 金属 铅 ,无 夹杂 物 
4 级 :牌号 混合 的 金属 铅 ,夹杂 物 的 质量 分 数 <1% 
包括 报废 的 铅 合金 板 . 管 、 棒 和 线 , 报 废 的 铅 合金 制 的 机 械 零 部 件 , 废 印刷 铬 
版 .铅字 .电器 燃 断 器 的 保险 铅 丝 等 
hr YG 1 级 :同一 牌号 的 铅 合 金 , 无 夹杂 物 
废料 Lead Alloy 2 级 :同一 牌号 的 铅 合金 ,夹杂 物 的 质量 分 数 <3% 
3 级 :牌号 混合 的 铅 合 金 ,无 夹杂 物 
4 级 :牌号 混合 的 铅 合金 ,夹杂 物 的 质量 分 数 <3% 
ІТ ТІ оњи 
ки 1 级 :干净 的 铅 护 套 , 不 含 夹杂 物 
гж. | "ЖАП Lead Cable 28. ФДТ Je 
铅 及 
铅 合 包括 铝 加 工 材 和 铅 制品 在 生产 和 加 工 过 程 中 产生 的 边角料 . 残 次 品 等 
金 块 | 铅 及 铬 ғары 1 级 :同一 牌号 的 金属 铅 或 铅 合金 ,无 夹杂 物 
状 废 | 合金 新 Ми 2 级 :同一 牌号 的 金属 铅 或 铅 合金 ,夹杂 物 的 质量 分 数 <3% 
料 废料 3 级 :牌号 混合 的 金属 铅 或 铅 合金 ,无 夹杂 物 
4 级 :牌号 混合 的 金属 铅 或 铅 合 金 , 夹 杂 物 的 质量 分 数 <3% 
包括 各 种 机 械 设备 上 的 废旧 轴承 
废 铅 基 МЕТІН 1 级 :同一 牌号 的 废 铅 基 铸 造 轴承 ,无 夹杂 物 НТУ BJ ttt 2-І < 1% 
铸造 轴 Гей ыс 2 级 :同一 牌号 的 废 铅 基 铸 造 轴承 ,允许 含有 夹杂 物 ,油污 的 质量 分 数 <1% 
承 合 金 3 级 :牌号 混合 的 废 铅 基 铸造 轴承 ,无 夹杂 物 ,油污 的 质量 分 数 <1% 
4 级 :牌号 混合 的 废 铅 基 铸 造 轴承 ,允许 含有 夹杂 物 
杂 铅 锭 Қыз @ rr BJ Jt br 2 Ж>90% BJ т ЖЕЙТ Е ЖЫЙ КТП pR НУ AS ӘЛІ Е 
民用 的 
дм ЕЕ 包括 废 铅 容 器 药 管 等 包装 物 .仪表 的 铅 封 , 铅 及 其 合金 的 器 亚 ‚їй Арт А ЛЕ 
品 、 包 装 Other Lead 
品 
特殊 弹头 Өн 
27 ВЫЙ. 包括 报废 的 子弹 头 
极 板 包括 汽车 .火车 .电瓶 车 等 交通 运输 设备 中 的 废 铅 蓄电池 的 栅 极 板 
栅 极 板 1 级 :洁净 的 栅 极 板 ,不 含 任何 夹杂 物 
2 级 : 栅 极 板 , 表 面 含有 铅 襄 
混合 混合 铅 AR ысы 
I 类 ; 废料 зел а 包括 铝 柱 头 .连接 体 。 主 要 指 碎 的 铅 栅 极 和 铝 灰 的 混合 物 
ран 
== H БЛ. тж лу “лар +j ÚE pK ZY EL Өл ¿s AV ЛЬ Ax ГЕЙ с 
2. 铅 灰 кезі 铬 泥 或 铅 襄 ,主要 成 分 是 硫酸 铅 、 氧 化 铅 等 ,质量 由 双方 商定 
池 
各 种 交通 工具 的 铅 电池 ,网络 通信 、 矿 山 井 下 大 电池 、 电 动车 电池 摩托 车 电 
整体 废 铝 蓄电池 池 .电瓶 车 电池 等 
铅 电池 Lead Battery 电池 过 完整 , 酸 不 外 汇 
电池 壳 完 整 ,不 带 酸 

































































































































































. 586. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
类 别 “Hl 废料 名 Ж 品质 与 形状 
包括 铅 在 机 械 加 工 过 程 中 产生 的 习 料 
20179 1 级 :单一 牌号 ,不 含油 和 夹杂 物 
纯 铅 居 Pure Lead Borings and 2 级 :单一 牌号 ,允许 含油 和 夹杂 物 , 油 和 夹杂 物 含量 由 供需 双方 商定 
Ш Ж; Turnings 3 级 :混合 牌号 ,不 含油 和 夹杂 物 
# 4 级 :混合 牌号 ,允许 含油 和 夹杂 物 , 油 和 夹杂 物 含量 由 供需 双方 商定 
铅 合 
ІН 包括 铅 及 合金 
料 m Pr € Jš 1 级 :单一 牌号 ,不 含油 和 夹杂 物 
сқ АПоу Lead Borings 2 级 ;单一 牌号 ,允许 含油 和 夹杂 物 , 油 和 夹杂 物 含量 由 供需 双方 商定 
Е and Turnings 3 级 :混合 牌号 ,不 含油 和 夹杂 物 
4 级 :混合 牌号 ,允许 含油 和 夹杂 物 , 油 和 夹杂 物 含量 由 供需 双方 商定 
М2; РЕ 900 ж. Ме Š 
к ТЯ & hr BJ t ht 42-80%, ЕЛКА ht 2} Ж < 8% BJ hi pz 16 
бае ків ті 2. ТИН 260%, НОНЕ < 8% BJ y ТИЕ К 
2” “ Lead Dross Е > 30% , КОМИ ӘК АИ 
1. 4 级 ; 含 铅 的 质量 分 数 三 10% , оК BJ i УЖ < 8% J ІНЕ 、. 铅 烟 尘 
4.5.3.2 要求 商 确定 分 析 方 法 。 但 仲裁 分 析 应 按照 GBAT 4103 规定 
1) 此 标准 对 废 铬 的 牌号 一 般 不 作 规定 ， 供 需 双 的 方法 进行 。 
方 对 牌号 有 要 求 时 ， 可 以 在 合同 中 注 明 ; 供需 双方 有 3) 扣除 杂质 的 方法 、 外 形 尺寸 及 单 块 重量 的 测 
量 方式 由 供需 双方 协商 确定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 


异议 时 ， 可 以 协商 解决 。 

2) 废 销 应 按照 标准 规定 的 类 别 、 组 别 和 级 别 进 
行 回收 和 贸易 ; 不 同 的 类 别 、 组 别 和 级 别 不 应 相互 
混合 。 

3) 废 铅 中 不 允许 混 有 密封 容器 ， 易 燃 、 易 爆 、 
яз. 、 腐 蚀 性 〈( 废 电池 除外 ) 、 医 疗 废物 以 及 带 有 放 
射 性 的 物品 。 废 铅 蓄 电池 中 的 酸 液 必须 集中 进行 无 害 
化 处 理 ， 进 入 流通 领域 的 废 铅 电池 不 允许 有 了 酸 液 外 洪 。 
4) 废旧 武器 零 部 件 应 由 供 方 做 安全 检查 处 理 后 
方 可 供 货 。 

5) 废 铅 表 面 的 杂 物 应 予以 清除 。 

6) 块 状 废 铅 单 件 的 最 大 外 形 尺 寸 ， 标 准 不 作 有 具 
体 规定 ， 但 应 在 可 运输 的 情况 下 ， 由 供需 双方 协商 确 
定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 

7) 需要 打包 供应 的 废 铅 由 供需 双方 协商 确定 。 

8) 混入 废 铅 中 的 国家 文物 ， 应 按照 国家 有 关 规 
定 处 理 。 

9) 需 方 有 其 他 特殊 要 求 时 ， 可 上 
确定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 
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供需 双方 协商 














4.5.3.3 试验 方法 
1) 铅 及 铅 合金 废料 可 采用 感 观 确定 类 别 、 组 别 


和 级 别 。 废 铅 的 洁净 程度 用 目 视 检 验 。 
2) 铅 及 铅 合金 废料 的 化 学 成 分 分 析 按 照 GB/T 
4103 规定 的 方法 进行 ,供需 双 方 有 异议 时 ， 可 以 协 
































4. 5.3.4 包装 
废 铅 是 有 毒 的 危险 物 ， 必 须 有 良好 的 包装 ， 防 止 

废 铅 或 废 酸 的 泄露 。 包 装 方式 、 尺 寸 和 重量 由 供需 双 

方 协商 确定 ， 并 在 合同 中 注 明 。 

4.5.3.5 运输 和 贮存 

















































































































1) 不 同类 别 和 组 别 的 废 铅 在 运输 过 程 中 不 宜 
混 装 。 

2) йуз н. Же, ЖЕЕ Т, Л 
到 环境 中 ， 并 须 有 防 雨 、 防 雪 设 施 。 瞩 铅 的 包装 物 不 
得 于 其 他 的 包装 。 

3) 废 铅 蓄电池 在 运输 、 装 和 卸 、 堆 放 过 程 中 ， 严 
禁 废 酸 外 汇 
4.5.3.6 质量 证 明 书 


每 批 废 铅 交 货 时 ， 必 须 附 有 质量 证 明 书 ， 写 明 
中 供 方 名 称 ; 四 废 铅 名 称 ; 加 废 铅 类 别 、 组 别 、 级 
别 ; @ 批 号 及 批 重 ; 加 出 广 日 期 ; @ 检 验 结 果 ; (04% 
术 监 督 部 门 的 印记 ; @ 标 准 编号 ; 其 他 。 


4.6 非 金属 材料 





橡胶 


橡胶 的 主要 成 分 是 生 橡胶 〈 天 然 的 或 合成 的 ) ， 
生 橡 胺 的 分 子 是 线 型 的 或 含有 支 链 型 的 长 链 状 的 ， 是 


4.6.1 
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变 硬 ， 只 能 在 5 ~ 35% іш 
不 耐 磨 ， 不 耐 溶剂 48 
橡胶 必须 经 过 硫化 才能 使 
硫黄 ) JH A #E JH 
使 生 胶 分 子 交 联 成 立体 的 网 状 结构 ， 成 为 
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外 直接 
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高 弹性 的 硫化 腕 。 可 以 

















金属 氧 物 等 代 蔡 硫黄 作为 硫化 剂 。4 
求 加 入 各 种 配合 剂 以 提高 其 性 能 ， 








ша 


强度 
造 橡胶 制品 。 生 
定量 的 硫化 
PP， 在 规定 的 温度 下 加 热 、 


25, 























1⁄4 


有 机 多 硫化 物 、 过 氧化 物 、 
E 胶 中 还 按 使 用 要 
有 补 强 剂 (提高 


强度 IME 


如 松香 ) ， 填 充 剂 (增加 容积 、 





Еа, л), ， 软 化 剂 (提高 柔软 性 ， 


节约 生 胶 、 降 低 成 


本 ， 如 陶土 、 滑 石粉 、 硫 酸 负 等 ) у ЖЛ] (减缓 老 


化 过 程 ) ， 还 有 硫化 促进 







































































剂 、 着 色 剂 等 。 


4.6.1.1 常用 橡胶 的 品种 性 能 和 用 途 
常用 橡胶 的 品种 、 性 能 和 用 

除 天 然 橡胶 外 ， 

合成 橡胶 。 合 成 橡胶 壬 

广泛 的 应 
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途 见 表 4-441， 表 中 
其 余 都 是 由 石油 、 煤 、 天 然 气 制 成 的 
于 来 源 充沛 、 价 格 便宜 而 得 到 






































































































































































































































































































































































































































表 4-441 常用 橡胶 的 品种 、 性 能 和 用 途 
品种 (代号 ) 化 学 组 成 性 能 特点 和 用 轿 
1 Үп Ға Pk Ë ІН ИЕ РЕЛІІҢ 38 PE Hf. , 32 53 JU 
ee тіле ЕТЕ юю Р, ЙЯ ЧАЧЫМ 
天 然 橡胶 yj s pnm | 料 秋 合 ,综合 性 能 优 于 多 种 合成 橡胶 。 缺 点 是 硬 氧 性 和 而 臭 氧 酸 卷 ， 
(NR) 12.” к 容易 老化 变质 , 耐 油 性 和 耐 溶 蚀 性 不 好 , 抗 酸 碱 能 力 低 , 耐 热 性 差 , 工 
ы 作 温度 不 超过 100%C .用 于 制作 轮胎 ,胶管 ,胶带 .电缆 绝缘 层 
w 产量 最 大 的 合成 橡胶 , 耐 麻 性 而 老化 和 耐 热 性 超过 天 然 橡胶 。 缺 
— ЕНА | 点 是 弹性 较 低 , 抗 届 拉 性 能 差 。 加 工作 能 差 ,用 于 代 茜 天 然 要 胶 制 作 
i Е 轮胎 、 胶 管 等 
结构 与 天 然 橡胶 基本 一 致 , 弹性 与 耐 磨 性 优良 , 耐 老化 性 好 , 耐 低 
顺 丁 橡胶 Tama — | 湿性 优越 ,发 热 小 , 易 与 金属 条 合 。 缺 点 是 强度 较 低 ,加 工 性 能 差 
(BR) аты 产量 仅 次 于 丁 茶 橡胶 ,一 般 与 天 然 橡胶 或 丁 茜 橡 胶 混 用 。 主 要 用 于 
制造 轮胎 .运输 带 和 特殊 耐寒 制品 
w G ‚| ”化 学 组 成 ,结构 与 天 然 橡胶 相似 ,性 能 也 相近 。 有 天 然 橡胶 大 部 分 
f бөкен 
1, А ТЕТІГІН ТЫ 
Е ЭЖЕ, ПИ КИНЕ ОЙ .胶管 .胶带 等 
BAY B Е ЖЯ Ж КИЙЕ 10 ‚ШЙ ЛИЛ, 
Сен өтеп ‚ | 耐酸 碱 , 耐 老化 . 气 密 性 好 ,力学 性 能 不 低 于 天 然 橡胶 。 主 要 缺点 是 
7. ы тж» нав ЖАПАС, НЕКИЕ, PROH R ЖИ? 
д ТУТСИ УТИ 9 R BJ ER 00 Е 
ЕЕ: 
而 臭氧, 耐 老化 . 耐 热 性 好 ,可 长 期 工作 在 130C 以 下 ,能 耐 一 般 强 
丁 基 橡胶 异 丁 烯 和 少量 异 戊 二 | 酸 和 有 机 溶剂 , 吸 振 . 阻 尼 性 好 , 电 绝 缘 性 非常 好 。 缺 点 是 弹性 不 好 
(пв) ТЕ ЕКІГЕ ШЖ ЩЙ Ж 
层 , 防 振 制品 , 耐 热 运输 带 等 
耐 汽油 和 脂肪 烃 油 的 能 力 特 别 好 , 仅 次 于 缚 硫 橡胶 丙烯酸 酯 橡胶 
TW т=@шр ЫН АО Е | 和 和 氟 橡胶 。 耐 磨 性 ,耐水 性 , 耐 热 性 及 气 密 性 均 较 好 。 缺 点 是 强度 和 
(NBR) ж 弹力 较 低 ,耐寒 和 耐 臭氧 性 能 差 , 电 绝缘 性 不 好 。 用 于 制造 各 种 耐 油 
制品 ,如 硬 油 的 胶管 .密封 圈 等 ,也 作出 热 运输 带 
相对 密度 最 小 (0.865) .成 本 较 低 的 新 品种 ,化 学 稳定 性 很 好 ( 仅 
不 耐 波 硝 酸 ) ,而 臭氧 而 老化 性 能 很 好 , 电 绝缘 性 能 突出 ,而 热 可 达 
4. 乙烯 和 丙烯 的 共聚 体 |15025 АЕН ЗЕ УЕ ЙЕ, ЇН НАНЕ АР. Ен 
着 性 差 .硫化 缓慢 。 用 于 化 工 设备 衬里 .电线 .电缆 包皮 ,蒸气 胶管， 
汽车 配件 
而 高 温 可 达 300%C ,低温 可 达 -100xC ,是 目前 最 好 的 耐寒 而 高 温 橡 
硅 橡 胶 主 链 含 有 硅 . 握 原子 的 | 胶 ,绝缘 性 优良 。 缺 点 是 强度 低 , 耐 滑 .溶剂 . 酸 碱 性 能 差 , 价 格 较 贵 。 
(Si) 特种 橡胶 主要 用 于 耐 高 .低温 制品 ,如 胶管 密封 件 .电缆 绝缘 层 。 由 于 无 毒 无 
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于 食品 .医疗 










































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































. 588. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
品种 (代号 ) 化 学 组 成 性 能 特点 和 用 途 
耐 高 温 可 达 300%C , 耐 油性 是 最 好 的 。 不 怕 酸 碱 , 抗 辐射 及 高 真空 
uqa (ЖОК Ж 性 能 良 , 力 学 性 能 `\ 电 绝缘 、 耐 化 学 药品 腐 创 、\ 耐 估 飞 老化 等 能 力 都 
(FPM) 很 好 ,性 能 全 面 。 缺 点 是 加 工 性 差 ,价格 昂贵 ,耐寒 性 差 ,弹性 较 低 。 
主要 用 于 飞机 火箭 的 密封 材料 .胶管 等 
聚 酯 (或 聚 醚 ) 与 二 在 各 种 橡胶 中 耐 磨 性 最 高 。 强 度 、 弹 性 高 , 耐 油 性 , 耐 自 氧 、 耐 老 
聚氨酯 橡胶 иекте Ж,“ ЖЕ ШИНЕ Әр Az We РЕ 22, ПК ЖП Л pü FE 4 f, ІН ҮЙ 
(UR) 物 而 成 | 剂 性 较 差 。 用 于 制作 轮胎 及 耐 油 . 耐 茶 零 件 .垫圈 防 振 制品 ,以 及 要 
求 高 耐 磨 、 高 强度 、 耐 油 的 场合 
有 良好 的 耐 热 . 耐 油性 ,可 在 180%C 以 下 热 油 中 使 用 ; 耐 老 化 . 耐 氧 
聚 丙 烯 酸 酯 橡胶 1 丙烯 酸 酯 与 丙烯 且 | 化 、 耐 紫外 光线 , 气 密 性 较 好 。 缺 点 是 耐寒 性 较 差 , 在 水 中 会 脱 胀 , 耐 
(AR) 乳液 共聚 而 成 芳香 族 类 溶剂 性 能 差 , 弹性、 耐 磨 、 电 绝缘 性 和 加 工 性 能 不 好 。 用 于 
制造 密封 件 , 耐 热 油 软 管 ,化 工 衬里 等 
耐候 性 高 于 其 他 橡胶 , 耐 臭氧 和 耐 老化 性 能 优良 ;不 易 燃 , 耐 热 .而 
ЭО ТЕ Ж С.Ж ЖЮ H АЯП So, 处 理 聚 乙 | 溶剂 . 耐 磨 .耐酸 碱 性 能 较 好 , 电 绝缘 性 尚 可 。 缺 点 是 加 工 性 能 不 好 ， 
(CSM) 烯 后 再 经 硫化 而 成 价格 较 贵 ,因而 使 用 不 广 。 用 于 制造 耐 油 垫圈 .电线 .电缆 包皮 和 化 
工 衬里 
氧 醇 橡胶 1 环 氧 握 丙 烷 与 环 氧 耐 溶剂 耐水、 耐 碱 耐 老化 性 能 极 好 ; 耐 热 性 .耐候 性 、 耐 臭氧 性 、 
(共聚 型 CHC 毛 乙 烷 共聚 ,或 由 环 氧 氯 | 气 密 性 好 ; 抗 压缩 变形 良好 ,容易 加 工 , 便 宜 。 缺 点 是 强度 较 低 、 弹 性 
均 聚 型 CHR ) 丙烷 均 聚 而 成 差 . 电 绝缘 性 较 低 。 用 于 作 胶 管 密 封 件 . 胶 辊 、 容 器 衬里 等 
гж АЖЫ SL Z ЕЕ Б ЖИ ТЕ Ж Z ЛЕН, ҚА ЛЕЙ Е, Т, 
氧化 聚 乙烯 橡胶 ЖИ =з ДИЙ {Ж Ж WJ IN Ж: ЛЕН ОЈ Б. АРЕ Т ЕВ ЖЕЕ Юй ДЕЙ РЕ 22, а 2 ZZ 
ані 性 较 低 。 用 于 胶管 .胶带 、 胶 辊 、 化 工 容器 衬里 等 
耐 油性 突出 ,化 学 稳定 性 也 很 好 ,能 耐 臭氧 .日 光 、 各 种 氧化 剂 、 碱 
ЖЖЖ 分 子 主 链 含 有 硫 的 特 | 及 弱酸 等 。 缺 点 是 耐 热 . 耐 寒 性 不 好 力学 性 能 很 差 ;压缩 变形 大 , 1 
(T) 殊 橡 胶 流 现象 严重 , 易 燃 烧 , 有 催泪 性 气味 。 工 业 上 很 少 使 用 作 耐 油 制品 ， 
大 多 用 作 密 封 腻子 或 油库 覆盖 层 
4.6.1.2 工业 用 橡胶 板 (摘自 GB/AT 5574—2008) ( 见 表 4-442 和 表 4-443) 
表 4-442 工业 用 橡胶 板 公称 尺寸 及 偏差 (单位 : mm) 
公称 尺寸 0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10 
偏差 +0. 2 +0.2 +0.2 +0.3 +0.3 +0. 3 +0. 4 +0. 5 +0. 5 +0. 8 +1.0 
公称 尺寸 12 14 16 18 20 22 25 30 40 50 
偏差 +1.2 +1.4 +1.5 +1.5 +1.5 +1.5 +2.0 +2.0 +2.0 +2.0 
Е: 1. 工业 用 橡胶 板 宽 度 为 50~2000mm， 偏 差 为 :20mm 。 
2. 工业 用 橡胶 板 按 性 能 分 为 三 类 见 下 表 
类 别 耐 油 性 能 体积 变化 率 АУ(%) 
A 不 耐 油 
B 中 等 耐 油 3 号 标准 油 ,100%C x72h +40~ +90 
C 耐 油 3 号 标准 油 ,100%C x72h -5--40 
表 4-443 工业 用 橡胶 板 基 本 性 能 
抗 拉 强度 /MPa =3 >4 =5 三 7 210 214 217 
代号 03 04 05 07 10 14 17 
断后 伸 长 率 (%) 三 100 三 150 三 200 三 250 2300 2350 2400 > 500 > 600 
代号 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 5 6 
PB ae pe 30 40 50 60 70 80 90 
或 肖 尔 A 硬度 
代号 H3 H4 H5 H6 H7 Н8 Н9 
硬度 偏差 

























































































































































































































































































































































































第 4 章 机 械 工 程 常 用 材料 . 589. 
(Ж) 
代号 热 空气 老化 性 能 指标 
АА 执 空 气 老化 抗 拉 强 度 降 低 率 (% ) 30 
70°С x72h 断后 伸 长 率 降 低 率 ( %) < 40 
АБ 执 空 气 老化 抗 拉 强 度 降 低 率 (% ) = 20 
| 100°С х72Һ 断后 伸 长 率 降低 率 (% ) < 50 
注 : 工业 用 橡胶 板 标记 示例 : 
ТУУ ОВ/Т 5574 – А – 05 – 4 - H6-—- Ts 
一 一 抗 扬 裂 性 能 
一 一 一 一 公称 硬度 
断后 伸 长 率 
抗 拉 强 度 
标准 号 
产品 名 称 
4.6.1.3 石棉 橡胶 板 ( 见 表 4-444-- 324-446) 
Ж 4-444 石棉 橡胶 板 的 牌号 、 性 能 规格 (摘自 GB/T 3985—2008) 
性 能 
R. БН 可 弹 率 | ЛАЛА > 耐 热 耐 压 要 求 
яз 。 | 表面 项 色 | 1" | шеш | жшж | | ТІ 
š; 2 % ш й кР 蒸气 压 е 
> /(е/ст ) (%) = = 温度 /SC /MPa 要 求 
XB510 21.0 500- 510 13-14 
墨绿 色 
XB450 18.0 45 440~ 540 11-12 
ХВ400 紫色 15.0 390~ 400 8-9 
XB350 12.0 1.6-2.0 7-17 50 340-350 7-8 үк ан 
红色 sss 7 40 77 2 不 被 击 穿 
XB300 9.0 290-300 4-5 
ХВ200 e 6.0 Е 190-200 2-3 
ХВ150 сз 5.0 140-150 1.52. 
表 4-445 耐 油 石棉 橡胶 板 等 级 牌号 和 推荐 使 用 范围 (摘自 СВ/Т 539—2008) 
分 类 等 级 牌号 表面 颜色 推荐 使 用 范围 
NY510 草绿 色 温度 510% 以 下 .压力 5MPa 以 下 的 油 类 介质 
йе NY400 灰 褐 色 温度 400%C 以 下 .压力 4MPa 以 下 的 油 类 介质 
r T M 
NY300 蓝 色 温度 300% 以 下 JEJJ 3MPa 以 下 的 油 类 介 
耐 油 石 棉 橡 胺 板 蓝 Й 闵 下 、 压 力 义 下 的 油 类 介质 
NY250 绿色 温度 250% 以 下 .压力 2. SMPa 以 下 的 油 类 介质 
NY150 上 暗 红色 温度 150%C 以 下 .压力 1.5МРа 以 下 的 油 类 介质 
航空 工业 用 МЕНЕН Жүн 温度 300% 以 下 的 航空 燃油 ` 石 油 基 润 滑 油 及 冷气 系统 的 密 
耐 油 石棉 橡胶 板 | ш БЕТІ 
34-446 耐 油 石 棉 橡胶 板 的 物理 机 械 性 能 (摘自 GB/T 539-2008) 
等 级 牌号 NY10 NY400 NY300 NY250 NY150 HNY300 
横向 抗 拉 强度 /MPa = 18.0 15.0 12.7 11.0 9.0 12.7 
压缩 率 (%) 7-17 
回 弹 率 (% ) = 50 35 50 
需 变 松弛 率 ( % ) < 45 = 45 
面 密度 /( g/cm’ ) 1.6-2.0 
常温 柔软 性 在 直径 为 试 样 公称 厚度 12 倍 的 圆 棒 上 弯曲 180。, 试 样 不 得 出 现 裂 纹 等 破坏 迹象 
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( 续 ) 
等 级 牌号 NY10 NY400 NY300 NY250 NY150 HNY300 
ысы 横向 抗 拉 强度 /MPa 
浸渍 IRM903 = 15.0 12.0 9.0 7.0 5.0 9.0 
к = 中 能 
1. 增 重 率 (%) < 30 
”| 外观 变化 一 无 起 泡 
浸渍 ASTM | 增 厚 率 (%) 0-20 - 0-20 
燃料 油 B 后 
司 常温 柔 
性 能 (21~ | 浸 油 后 柔软 性 a Г а 
30°С ,5h) 软 性 要 求 
对 金属 材料 的 腐蚀 性 一 无 腐蚀 
常温 油 介质 压力 /MPa 18 16 15 10 8 15 
密封 性 密封 要 求 保持 30min ,无 渗 漏 
氮气 泄漏 率 /[ mL/(h - mm) | = 300 
注 : 厚度 大 于 3mm 的 耐 油 石棉 橡胶 板 ， 不 做 抗 拉 强度 试验 。 
4.6.1.4 Е (12 4-447~ 表 4-450) 
表 4-447 ”压缩 空气 用 织物 增强 橡胶 软 管 静 液 压 要 求 (摘自 GB/T 1186—2007) 
Е 工作 压力 试验 压力 最 小 爆破 压力 在 试验 压力 下 尺寸 变化 
软 管 型 别 
/MPa /MPa /MPa 长 度 直径 
1,2,3 1.0 2.0 4.0 +5% +5% 
4 和 5 1.6 3.2 6.4 %5% +5% 
6 和 7 2.5 5.0 10.0 +5% +5% 
Е: 1. 1 型 一 般 工 业 用 ; 2, 4, 6 型 重型 建筑 用 ; 3. 5. 7 型 具有 良好 的 耐 油性 ， 重 型 建筑 
2. 工作 温度 范围 : A 类 -25~70%C ; В 类 -40~70%C。 
表 4-448 内 衬 层 和 外 覆 层 的 最 小 厚度 单位 : mm) 
型 别 1 2 3 4 5 6 7 
内 衬 层 1.0 1.0 1.0 1.5 1.5 2.0 2.0 
ШЫ ЈА 1.5 1.5 1.5 2.0 2.0 2.5 2.5 
354-449 公称 内 径 和 公差 单位 : mm) 
公称 内 人 径 公 差 ЖЖ 46 公 差 
5 +0.5 40(38),50,63 +1.5 
6.3,8,10,12.5,16,20(19) +0. 75 80(76) ,100(102) +2.0 
25,31.5 +1.25 








注 : 括号 中 的 数字 是 供 选择 的 。 
































软 管理 别 。 | 软 管 组 成 ҚҰНАН жы 软 管理 别 | 软 管 组 成 АА ei 
内 衬 层 | 5.0 | 200 | | 内 衬 层 | 250 
1 I 2.3.4.5.6.7 
外 覆 层 7.0 250 8 2 10.0 300 





1. Е Б kee UJ] 8125 ID ТЕ МУ ИТО ХЕ 








( 见 表 4-451- Ж 4-453) 


























Ж 4-451 气体 焊接 设备 橡胶 软 管 公称 内 径 、 内 径 、 公 差 和 同心 度 (摘自 СВ/Т 2550—2015) 
公称 内 径 内 径 /mm 公差 /mm 同心 度 ( 最 大 )/mm 
4 4 
4.8 4.8 +0.40 
5 5 
























































第 4 章 机械 工程 常用 材料 591. 
(Ж) 
公称 内 径 内 径 /mm 公差 /mm 同心 度 ( 最 大 )/mm 

6.3 6.3 

+0.40 
7.1 7.1 
8 8 
9.5 9.5 +0.50 1 
10 10 
12.5 12.5 
16 16 

+0.60 
20 20 
25 25 1.25 
32 32 +1.0 
40 40 

+1.25 1.50 
50 50 








注 2 





对 于 中 间 的 尺寸 ， 数 

















字 宜 从 R20 优先 数 系 中 选取 ( 见 GBZ/T 321), ДЖ 




















































































































5221 所 示 的 相 邻 较 大 内 径 规 格 的 公差 计 。 

























































































表 4-452 气体 焊接 设备 橡胶 软 管 拉 伸 强度 和 1) 1ST 和 RIA 型 : 具有 单 层 钢丝 编织 增强 层 和 
拉 断 伸 长 率 (摘自 СВ/Т 2550—2016) 厚 外 履 层 的 软 管 。 
胶 层 拉 伸 强度 /MPa | 拉 断 伸 长 率 (%) 2) 25Т 和 R2A 型 : 具有 两 层 钢丝 编织 增强 层 和 
Ç 2 厚 外 覆 层 的 软 管 。 
те 7 ч 3) 1SN 和 RIAT 型 ， 具 有 单 层 钢丝 编织 增强 层 
塑料 衬里 5 120 ) ше: > = 25 == = +H = 
ЖИЙ УКЫ Е НО 
% 4-43 气体 焊接 设备 橡胶 软 管 静 液压 4) 2SN 和 R2AT Ж), 具有 两 层 钢丝 编织 增强 层 
ЖЖ (ЙА СВ/Т 2550—2016) 和 海外 履 层 的 软 管 。 
额定 值 3 a ДТК t uk — BB y 2F48 Е Д 6 о 
ў (所 有 尺寸 ) (公称 内 径 <6.3)l( 所 有 尺寸 ) i ss = 
š ЖАЎ =: І 型 能 
最 大 工作 压力 | 0.3MPa 1MPa 2MPa 上 有 Е МАТА ый ын 
ДЕН 0 6MPa 2MPa AMPa 增强 层 尺 寸 ， 分 别 与 15Т/В1А 和 2ST/R2A 型 相同 。 
最 小 爆破 压力 | 0.9МРа 3MPa 6MPa 1ST 和 1SN 型 的 压力 等 级 与 RIA 和 RI1AT 型 不 同 ; 
оз +5% 2ST 和 2SN 型 的 压力 等 级 与 R2A ЖІ R2AT 型 也 不 同 。 
TEL 32 
在 最 天 工作 压力 RIA, R2A, КІАТ 和 К2АТ 型 不 进行 耐 真 空 和 
ССБ “А ад,ышыы 
直径 变化 耐 磨 试验 。 
CR 2) 尺寸 024-454 和 表 4-455, 
2. 钢丝 编织 增强 液压 型 橡胶 软 管 及 软 管 组 合 件 “> г 
(1) 分 类 根据 软 管 的 结构 、 工 作 压 力 和 耐 油 和 
а š Ен š РИК ГЕ. 2 21 -450。 
性 能 分 类 规定 了 8 个 类 型 E 
表 4-454 ”橡胶 软 管 的 尺寸 (摘自 GB/T 3683—2011) (单位 : mm) 
RIATS,ISN R2ATS,2SN 
2 所 有 类 别 IST ж 1ST ISN,RI1ATS УЧ Ж 25Т 2SN,R2ATS 
А | ' ЖЕ Т | ЖОЕ тет 
内 径 内 径 增强 层 外 径 软 管 外 径 外 径 外 履 层 厚度 | 增强 层 外 径 软 管 外 径 外 径 РЕЈА JE EE 
最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 大 | 最 小 | 最 大 
5 4.6 5.4 8.9 10.1 11.9 13,5 12.5 0.8 1.5 10.6 11.7 15.1 16.7 14.1 0.8 1.5 
6.3 6.1 7.0 10.6 11.7 15.1 16.7 14.1 0.8 1:5 12.1 13.3 16.7 18.3 15.7 0.8 1.5 
8 7.7 8.5 12.1 13.3 16.7 18.3 15.7 0.8 1.5 13.7 14.9 18.3 19.9 17.3 0.8 1.5 
10 9.3 10.1 14.5 15.7 19.0 20.6 18.1 0.8 1.5 16.1 17.3 20.6 22.2 19.7 0.8 1.5 
12.5 12.3 13.5 17.5 19.1 22.0 23.8 21.5 0.8 1:5 19.0 20.6 23.8 25.4 23.1 0.8 1:9 
16 15.5 16.7 20.6 22.2 25.4 27.0 24.7 0.8 1.5 22.2 23.8 27.0 28.6 26.3 0.8 1:9 
19 18.6 19.8 24.6 26.2 29.4 31.0 28.6 0.8 1.5 26.2 27.8 31.0 32.6 30.2 0.8 1:9 
25 25.0 26.4 32.5 34.1 36.9 39.3 36.6 0.8 1.5 34.1 35.7 38.5 40.9 38.9 1.0 2.0 
31.5 | 31.4 33.0 39.3 41.7 44.4 47.6 44.8 1.0 2.0 43.2 45.7 49.2 52.4 49.6 1.0 2.0 
38 37.7 39.3 45.6 48.0 50.8 54.0 52.1 1.3 2.5 49.6 52.0 55.6 58.8 56.0 1.3 2,5 
51 50.4 52.0 58.7 61.9 65.1 68.3 65.9 1.3 2.5 62.3 64.7 68.2 71.4 68.6 1.3 2:5 
63 63.1 65.1 74.6 77.8 81.8 1.3 2.5 
注 : 公称 内 径 63 只 适用 于 R2ATS, 
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表 4-455 ”橡胶 软 管 的 同心 度 (摘自 СВ/Т 3683—2011) 
壁 厚 最 大 变化 
公称 内 径 内 径 和 外 径 之 间 /mm 内 径 和 增强 层 直径 之 间 /mm 
所 有 型 别 1ST,1SN 和 RIATS 型 2ST,2SN 和 R2ATS 型 
<6.3 0.8 0.4 0.5 
>6.3-19 1.0 0.6 0.7 
>19 1-3 0.8 0.9 
表 4-456 最 大 工作 压力 、 验 证 压力 和 最 小 爆破 压力 (摘自 GB/T 3683—2011) 
最 大 工作 压力 /MPa 验证 压力 /MPa 最 小 爆破 压力 /MPa 
公称 内 径 /mm 1ST, 1SN, 2ST,2SN, 1ST, 1SN, 2ST,2SN, 1ST, 1SN, 2ST,2SN, 
КІАТЅ 型 R2ATS 型 КІАТЅ 型 R2ATS 型 В1АТ$ 型 R2ATS 型 
5 25.0 41.5 50.0 83.0 100.0 166.0 
6.3 22.5 40.0 45.0 80.0 90.0 160.0 
8 21.5 35.0 43.0 70.0 86.0 140.0 
10 18.0 33.0 36.0 66.0 72.0 132.0 
12.5 16.0 27.5 32.0 55.0 64.0 110.0 
16 13.0 25.0 26.0 50.0 52.0 100.0 
19 10.5 21.5 21.0 43.0 42.0 86.0 
25 8.7 16.5 18.0 33.0 36.0 66.0 
31.5 6.2 12.5 13.0 25.0 26.0 50.0 
38 5.0 9.0 10.0 18.0 20.0 36.0 
51 4.0 8.0 8.0 16.0 16.0 32.0 
63 一 7.0 一 14.0 一 28.0 

注 : 公称 内 径 63mm 只 适用 于 R2ATS 型 。 

2) 脉冲 性 能 。 对 于 1ST/RIA 型 和 1SN/R1AT 型 表 4-457 最 小 弯曲 半径 (У. mm) 
软 管 ， 当 公称 内 径 为 25mm 及 以 下 的 软 管 ， 在 等 于 公称 内 径 最 小 弯曲 半径 
125% 最 大 工作 压力 的 脉冲 压力 下 进行 试验 ， 公 称 内 Т. 

径 为 31mm 及 以 上 软 管 ， 在 等 于 100% 最 大 工作 压力 115 
的 脉冲 压力 下 进行 试验 ， 软 管 都 应 能 承受 150000 次 10 130 
脉冲 。 12.5 180 

16 200 

对 于 2ST/R2A 型 和 2SN/R2AT 型 软 管 ， 当 在 等 19 240 
于 133% 最 大 工作 压力 的 脉冲 压力 下 进行 试验 时 ， 软 25 300 
Z= 31.5 420 

管 应 能 承受 200000 次 脉冲 。 38 500 

在 达到 规定 的 脉冲 次 数 之 前 ， 不 应 出 现汇 漏 或 划 51 630 

































































他 故障 。 此 试验 应 视 为 破坏 性 试验 ,试验 后 试 样 应 









































表 4-458 ” 耐 真空 度 



































Жз, ИТ 22 负 表 压 (最 大 )/MPa 
3) 最 小 弯曲 半径 见 表 4-457。 称 内 径 Amm IST 和 1SN Ж 2ST 和 2SN Ж 
4) 耐 真空 性 能 见 表 4-458。 5 
3. 织物 增强 液压 型 橡胶 软 管 6:3 
(1) 分 类 根据 结构 、 工 作 压 力 和 最 小 弯曲 半 -0.080 一 0.095 
径 规 定 了 5 种 软 管 的 类 型 ; 12.5 
1) 1 型: 带 有 一 层 编织 织物 增强 层 的 软 管 。 
2) 2 型 : 带 有 一 层 或 多 层 织物 增强 层 的 软 管 。 - -0.080 
3) 3 型 : 带 有 一 导 或 多 层 织物 增强 层 的 软 管 31.5 
( 较 高 工作 压力 ) 。 ü = 0:069 52 
онома аа ТЕ: ҚТА, КОА ML, ТАТ АТАЛАР 3E W FE 
5) R6 型 : 带 有 一 层 编织 织物 增强 层 的 软 管 。 能 要 求 。 







































































































































































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 . 593. 
1 型 不 进行 脉冲 或 耐 具 空 试验 。R3 型 不 进行 耐 试验 。 
真空 或 耐 磨 试 验 。R6 型 不 进行 脉冲 、 耐 真空 或 耐 磨 (2) 尺寸 见 表 4-459 和 表 4-460。 
表 4-459 软 管 的 尺寸 (摘自 GB/T 15329. 1 一 2003 ) 
内 径 /mm 外 径 /mm 
公称 
内 径 所 有 型 别 1 型 2 型 3 型 R6 型 R3 型 
最 小 最 大 最 小 最 大 最 小 最 大 最 小 最 大 最 小 最 大 最 小 最 大 
Ж 4.4 5.2 10.0 11.6 11.0 12.6 12.0 13.5 10.3 11.9 11.9 13.5 
6.3 5.9 6.9 11.6 13.2 12.6 14.2 13.6 15.2 11.9 13.5 13.5 15.1 
8 7.4 8.4 13.1 14.7 14.1 15.7 16.1 17.7 13.5 15.1 16.7 18.3 
10 9.0 10.0 14.7 16.3 15.7 17.3 17-7 19.3 15.1 16.7 18.3 19.8 
12.5 12.1 13.3 1727 19.7 18.7 20.7 20.7 22.7 19.0 20.3 23.0 24.6 
16 15.3 16.5 21.9 23.9 22.9 24.9 24.9 26.9 22.2 23.8 26.2 27.8 
19 18.2 19.8 26.0 28.0 28.0 30.0 25.4 27.8 31.0 32.5 
25 24.6 26.2 32.9 35.9 34.4 37.4 36.9 39.3 
31.5 30.8 32.8 40.8 43.8 42.9 46.0 
38 37.1 39.1 47.6 51.6 
51 49.8 51.8 60.3 64.3 
60 58.8 61.2 70.0 74.0 
80 78.8 81.2 91.5 96.5 
100 98.6 101.4 113.5 118.5 
# 4-460 ” 软 管 的 同心 度 (摘自 СВ/Т 15329. 1 一 2003) (3) 要 求 
公称 内 径 /mm 内 径 与 外 径 之 间 的 最 大 к. 4. Í ке „з 
壁 厚 偏差 /mm 1 .5mm ВЖЕ, 在 最 大 工作 压力 下 的 长 度 变 
6.3 及 以 下 0.8 化 率 为 -4% ~+2%; 公称 内 径 大 于 31. 5mm 的 软 管 ， 
6.3 以 上 但 小 于 或 等 于 19 1.0 在 最 大 工作 压力 下 的 长 度 变 化 率 为 0~+5% 。 
19 以 上 1.3 
表 4-461 最 大 工作 压力 、 试 验 压力 和 最 小 爆破 压力 (摘自 GBZT 15329. 1 一 2003 ) 
公称 内 径 / 最 大 工作 压力 /MPa 试验 压力 /MPa 最 小 爆破 压力 /MPa 
mm 1 型 | 2 型 | 3 型 |R6 型 |R3 型 | 1 型 | 2 型 | 3 型 | R6 型 | R3 型 | 1 型 | 2 型 | 3 型 | R6 型 | R3 型 
5 2:5 8.0 16.0 3.5 10.5 5.0 16.0 32.0 7.0 21.0 10.0 32.0 64.0 14.0 42.0 
6.3 2.5 7:9 14.5 3.0 8.8 5.0 15.0 29.0 6.0 17.5 10.0 30.0 58.0 120 35.0 
8 2.0 6.8 13.0 3.0 8.2 4.0 13.6 26.0 6.0 16.5 8.0 27.2 52.0 120 33.0 
10 2.0 6.3 11.0 3.0 7.9 4.0 12.6 22.0 6.0 15.8 8.0 25.2 44.0 120 31.5 
12.5 1.6 5.8 9.3 3.0 7.0 3.2 11.6 18.6 6.0 14.0 6.4 23.2 37.2 120 28.0 
16 1.6 5.0 8.0 2.6 6.1 3.2 10.0 16.0 5.2 12.2 6.4 20.0 32.0 105 24,5 
19 = 4.5 7.0 2.2 5.2 == 9.0 14.0 4.4 10.5 = 18.0 28.0 88 21.0 
25 == 4.0 5.5 == 3.9 -- 8.0 11.0 -- 7.9 == 16.0 22.0 -- 15.8 
31.5 = -- 4,5 -- 2.6 == == 9.0 == 5.2 == -- 18.0 == 10.5 
38 = — 4.0 8.0 16.0 = == 
51 — — 3.3 6.6 13.2 -- == 
60 == — 2.5 5.0 10.0 == — 
80 — 一 1.8 3.6 7.2 — == 
100 = = 1.0 2.0 4.0 == == 
2) 最 小 弯曲 半径 见 表 4-462。 取 一 段 长 度 至 少 其 最 小 弯曲 半径 ， 用 卡尺 测量 扁平 度 。 
为 最 小 弯曲 半径 四 倍 的 试 样 。 弯 曲 前 在 直 放 的 状态 下 当 弯 曲 到 表 4-462 给 出 的 最 小 弯曲 半径 ， 在 弯曲 
用 卡尺 测量 软 管 的 外 径 ， 然 后 将 软 管 从 180225031 的 内 侧 测量 时 ， 扁 平 度 不 应 超过 原始 外 径 的 10% 。 
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表 4-462 最 小 弯曲 半径 (摘自 GB/T 15329. 1 一 2003) 















































最 小 弯曲 半径 /mm 
公称 内 径 
1 型 2 型 3 型 R6 型 R3 型 
5 35 25 40 50 80 
6.3 45 40 45 65 80 
8 65 50 55 80 100 
10 75 60 70 80 100 
12.5 90 70 85 100 125 
16 115 90 105 125 140 
19 110 130 150 150 
25 150 150 205 
31.5 190 255 
38 240 
51 300 
60 400 
80 500 
100 600 











3) 脉冲 性 能 。 脉 冲 试验 流体 温度 为 100% +3%C 。 
对 于 2 型 软 管 ， 当 在 等 于 最 大 工作 压力 125% 的 
脉冲 压力 下 进行 试验 时 ， 软 管 应 能 承受 至 少 100000 


次 脉冲 循环 。 








对 于 3 型 和 R3 型 软 管 ， 当 对 公称 内 径 不 大 于 











25mm， 在 等 于 最 大 工作 压力 133% 的 脉冲 压力 下 ， 进 








表 4-463 真空 度 (摘自 








行 试 验 时 ， 当 公称 内 径 大 于 25mm， 在 最 大 工作 压力 


100% 的 脉冲 压力 下 进行 试验 时 ， 软 管 都 应 能 承受 至 














少 200000 次 的 脉冲 循环 。 在 达到 规定 的 循环 次 数 之 


=) 











11; 





样 用 后 废弃 。 


4) 真空 性 

















前 不 应 有 泄漏 或 











СВ/Т 15329. 1--2003) 


Ë ИЖ 4-463 。 





其 他 故障 。 此 试验 为 破坏 性 试验 ， 试 






















































































1 压 表 (最 大 )/MPa 负 压 表 ( 最 大 )/MPa 
公称 内 径 /mm = 表 ( 最 大 ) ЕГЕТЕ: 公称 内 径 /mm 表 ( 最 大 ) 3 ЖЯГЕЗ Ж 
5 25 -0.060 
6.3 31.5 
8 -0.060 38 
б -0.080 т 
12.5 60 
16 80 
19 -0.060 100 
Е: 对 1 型 和 R6 型 软 管 没 有 耐 真 空 要 求 。 
4. 钢丝 缠绕 增强 外 覆 橡 胶 的 液压 橡胶 软 管 4) КІЗ 型 : 多 层 钢丝 缠绕 苛刻 条 件 下 的 高 温 高 
(1) 分 类 软 管 按 其 结构 、 工 作 压 力 和 耐 油 性 压 重 型 软 管 。 
能 分 为 5 种 类 型 ; 5) R15 型 : 多 层 钢丝 缠绕 苛刻 条 件 下 的 高 温 超 
1) 4SP 型 : 4 层 钢丝 缠绕 的 中 压 软 管 。 高 压 重型 软 管 。 











2) 4SH 型 : 4 层 钢 丝 缠绕 的 高 压 软 管 。 
3) R12 型 : 4 层 钢丝 缠绕 苛刻 条 件 下 的 高 温 中 




















软 管 的 尺寸 见 表 4-464; 增强 








层 外 径 和 软 管 外 径 
见 表 4-465; 软 管 的 同心 度 见 表 4-466。 





























压 重 型 软 管 。 
表 4-44 软 管 的 尺寸 (摘自 СВ/Т 10544—2013) 
内 径 /mm 
公称 内 径 /mm 4SP 型 4SH 型 R12 型 R13 型 R15 型 
最 小 最 大 最 小 最 大 最 小 最 大 最 小 最 大 最 小 最 大 
6.3 6.3 7.0 
10 9.3 10.1 — = 9.3 10.1 -- === 9.3 10.1 
































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 595. 
(Ж) 
内 径 /mm 
公称 内 径 /mm 4SP 型 4SH 型 R12 型 R13 型 R15 型 
最 小 最 大 最 小 最 大 最 小 最 大 最 小 最 大 最 小 最 
12.5 12.3 13.5 一 - 12.3 13.5 - - 12.3 13.5 
16 15.5 16.7 = = 15.5 16.7 
19 18.6 19.8 18.6 19.8 18.6 19.8 18.6 19.8 18.6 19.8 
25 25.0 26.4 25.0 26.4 25.0 26.4 25.0 26.4 25.0 26.4 
31.5 31.4 33.0 31.4 33.0 31.4 33.0 31.4 33.0 31.4 33.0 
38 37.7 39.3 37.7 39.3 37.7 39.3 37.7 39.3 37.7 39.3 
51 50.4 52.0 50.4 52.0 50.4 52.0 50.4 52.0 -- -- 
Ж 4-465 增强 层 外 径 和 软 管 外 径 (摘自 GB/T 10544--2013) (单位 : mm) 
4SP 型 4SH 型 R12 型 R13 型 R15 型 
公称 增强 层 软 管 增强 层 软 管 增强 层 软 管 增强 层 软 管 增强 层 软 管 
内 径 外 径 外 径 外 径 外 径 外 径 外 径 外 径 外 径 外 径 外 径 
最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 
6.3 14.1 | 1531171 18.7 
10 16.9 18.1 20.6 | 22.2 | 一 == 一 一 |16.6 | 17.8 119.5 21.0 20.3 23.3 
12:5 19.4 | 21.0 | 23.8 | 25.4 | 一 == — 一 |19,9 | 21.5 | 23.0 | 24.6 24.0 26.8 
16 23.0 | 24.6 |27.4|290/-- == — 一 |23.8 | 25.4 | 26.6 | 28.2 
19 27.4 | 29.0 | 31.4 | 33.0 | 27.6 | 29.2 | 31.4 | 33.0 | 26.9 | 28.4 | 29.9 | 31.5 | 28.2 | 29.8 |31.0133.2| 一 |32.9| 一 |3641 
25 34.5 | 36.1 | 38.5 | 40.9 | 34.4 | 36.0 | 37.5 |39.9 | 34.1 | 35.7 | 36.8 | 39.2 | 34.9 |36.4 | 37.6 |39.8| 一 |38.9| — | 42.9 
31.5 45.0 | 47.0 | 49.2 | 52.4 | 40.9 | 42.9 |43,9 |47, | 42.7 | 45.1 | 45.4 | 48.6 | 45.6 |48.0|48.3|51.3| 一 |48.4| 一 |51.5 
38 51.4 | 53,4 | 55.6 | 58.8 | 47.8 | 49,8 |51.9|55.1 | 49.2 | 51.6 | 51.9 |55.0 | 53.1 | 55.5 | 55.8 |58.8| 一 |56.3| — | 59.6 
51 64.3 | 66.3 | 68.2 | 71.4 | 62.2 | 64.2 | 66.5 | 69.7 | 62.5 | 64.8 | 65.1 | 68.3 | 66.9 | 69.3 | 69.5 | 72.7 | 一 == = 一 
表 4-466 软 管 的 同心 度 (摘自 GB/T 10544—2013) 
公称 内 径 /mm a = тт 
内 径 与 外 径 之 间 内 径 与 增强 层 外 径 之 间 
6.3 0.8 0.5 
>6.3- < 19 1.0 0.7 
>19 1.3 0.9 
(2) ЖЖ 在 最 大 工作 压力 下 的 长 度 变 化 ，4SP 和 4SH 型 不 应 大 
1) 静 液 压 要 求 见 表 4-467。 于 +2% 和 小 于 -4%，R12、R13 和 R15 型 不 应 大 于 
当 按 照 ISO 1402 或 ISO 6605 进行 试验 时 ， 软 管 +2% 和 小 于 -2% 。 


表 4-467 最 大 工作 压力 、 试 验 压力 和 最 小 爆破 压力 (摘自 




















СВ/Т 10544--2013) 























公称 内 径 / 最 大 工作 压力 /MPa 试验 压力 /MPa 最 小 爆破 压力 /MPa 

mm 45Р | 4SH | В12 | БІЗ | R15 | 4SP | 4SH | RI2 | БІЗ RIS | 4SP | 4SH | R12 | БІЗ | R15 
6.3 45.0 90.0 180.0 

10 445 | 一 | 28.0 | — | 42.0 | 890| — |560 |. 一 84.0 | 178.0 | 一 |112.0 1 一 |1680 
12.5 41.5 | 一 | 280) — | 420 | 83.0 | — |560 | 一 84.0 | 166.0 | 一 | 112.0] — |1680 
16 35.0 | 一 [28.0 | 一 一 |70.0|1 一 156.0 | 一 一 |1400| 一 |120|- = 

19 35.0 | 42.0 | 28.0 | 35.0 | 42.0 | 70.0 | 84.0 | 56.0 | 70.0 | 84.0 | 140.0 | 168.0 | 112.0 | 140.0 | 168.0 
25 28.0 | 38.0 | 28.0 | 35.0 | 42.0 | 56.0 | 76.0 | 56.0 | 70.0 | 84.0 | 112.0 | 152.0 | 112.0 | 140.0 | 168.0 
31.5 21.0 | 32.5 | 21.0 | 35.0 | 42.0 | 42.0 | 65.0 | 42.0 | 70.0 | 84.0 | 84.0 | 130.0 | 84.0 | 140.0 | 168.0 
38 18.5 | 290 | 17.5 | 35.0 | 42.0 | 37.0 | 58.0 | 35.0 | 70.0 | 84.0 | 74.0 | 116.0 | 70.0 | 140.0 | 168.0 
51 16.5 | 25.0 | 17.5 | 35.0 | 一 | 33.0 | 50.0 | 35.0 | 700 | 一 | 66.0 | 100.0 | 70.0 | 140.0) 一 
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2) 最 小 弯曲 半径 见 表 4-468。 1) ЖЖ. 
表 4-468 最 小 弯曲 半径 (摘自 GB/T 10544 一 2013) 软 管 应 为 下 列 型 别 之 一 : 
公称 内 径 /| ЖЗНЕ Уаш 0000 一 一 D 型 : 排放 软 管 。 
mm 4SP 4SH R12 R13 R15 一 一 D-LT 型 . 低温 排放 软 管 。 
和 1. Ж Рт = Г 一 一 SD 型 : 螺旋 线 增强 的 排 吸 软 管 。 
12.5 230 - 180 = 200 一 一 SD-LTR 型 : 低温 (粗糙 内 壁 ) 螺旋 线 增强 
16 250 Ж 2. = 一 的 排 吸 软 管 。 
19 300 280 240 240 265 Е 
25 340 340 300 300 330 一 一 SD-LTS 型 : 低温 (光滑 内 壁 ) 螺旋 线 增强 
ИЕ Е ы 
51 660 700 630 630 на 所 有 型 别 软 管 可 为 : 

В, ЖИТ M 标示 和 标志 。 
a 导电 式 ， 借 助 导电 橡 胺 层 ， 用 符号 Q 标示 
对 于 耐 油 基 流 体 脉冲 ， 脉 冲 试验 应 按 ISO 6803 和 标志 。 

пў 105 6605 进行 。 对 于 试验 流体 的 温度 ，4SP ЖІ 45Н 非 导 电 式 ， 仅 在 软 管 组 合 件 的 一 个 管 接头 上 
Жу 29 100%, В12, КІЗ 和 R15 型 应 为 120%C 。 安装 有 金属 连接 线 。 
对 于 4SP 和 4SH 型 软 管 ， 当 在 最 大 工作 压力 2) 材料 和 结构 
133% 的 脉冲 压力 下 试验 时 ， 软 管 应 能 承受 至 少 软 管 由 下 列 部 分 组 成 
400000 次 脉冲 。 一 一 一 层 硬 正成 烧 的 橡胶 内 衬 层 。 
对 于 R12 型 软 管 ， 当 在 最 大 工作 压力 133% 的 脉 一 ”多 层 机 织 、 编 织 或 缠绕 纺织 材料 或 者 编织 
冲压 力 下 试验 时 ， 软 管 应 能 承受 至 少 500000 次 脉冲 。 缠绕 钢丝 增强 层 。 
对 于 R13 和 R15 型 软 管 ， 当 在 最 大 工作 压力 一 一 一 层 埋 置 的 螺旋 线 增强 层 ( 仅 SD，SD-LTR 
120% 的 脉冲 压力 下 试验 时 ， 软 管 应 能 承受 至 少 和 SD-LTS 型 ) 。 
500000 次 脉冲 。 一 一 两 根 或 多 根 低 电 阻 电 连 接线 ( 仅 标 示 M 的 
对 于 耐水 基 流 体 脉 冲 ， 脉 冲 试验 应 按 ISO 6803 Ж), 
或 ISO 6605 进行 。 试 验 流 体 的 温度 应 为 60°С, 1049 一 一 耐 磨 和 耐 室 外 暴露 的 橡胶 外 覆 层 ， 外 履 层 刺 
流体 应 使 用 150 6743-4 规定 的 НЕС, HFAE, HFAS ”和 孔 以 便于 气体 渗透 。 
或 HFB。 一 一 管内 非 埋 置 的 螺旋 钢丝 ， 适 于 在 -50%C 下 使 
对 于 4SP 和 4SH 型 软 管 ， 当 在 最 大 工作 压力 133% 用 ( 仅 SD-LTR 型 ) 。 
的 压力 下 试验 时 ， 软 管 应 能 承受 至 少 400000 次 脉冲 。 组 合 件 应 由 装配 三 将 金属 管 接头 装配 到 软 管 上 
对 于 R12 型 软 管 ， 当 在 最 大 工作 压力 133% 的 肪 在 与 不 锈 钢 材料 接触 时 不 应 使 用 氯 化 材 料 。 
冲压 力 下 试验 时 ， 软 管 应 能 承受 至 少 500000 次 脉冲 。 3) 尺寸 公差 ( 见 表 4-469、 表 4-470) 。 
对 于 КІЗ 和 R15 型 软 管 ， 当 在 最 大 工作 压力 对 于 不 带 内 装 式 管 接头 的 软 管 ， 当 按照 СВ/Т 














120% 的 脉冲 压力 下 试验 时 ， 软 管 应 能 承受 至 少 9573—2003 方法 A 进行 测量 时 ， 软 管 的 内 径 和 外 径 
500000 次 脉冲 。 尺寸 以 及 其 公差 ， 依 据 型 别 ， 应 符合 表 4-469 或 表 


在 达到 规定 的 脉冲 次 数 之 前 ， 软 管 应 该 无 泄漏 和 4-470 给 出 的 值 。 



































常 现 象 。 此 试验 应 看 作 是 破坏 性 试验 ， 试 样 应 在 斌 对 于 带 有 内 装 式 管 接头 的 软 管 ， 表 中 的 外 径 不 
验 后 报废 。 Е | 
БТА Ж ШР Ж J: Ж! РУШ J: ШЕ ЛУ JZ BE JU 











4) 在 2.5MPa 及 以 下 压力 下 输送 液态 或 气态 液 
化 石油 气 (LPG) 和 天 然 气 的 橡胶 软 管 及 软 管 组 合 件 
(摘自 СВ/Т 10546 一 2013 ) 。 


为 1.6mm。 
4) 物理 性 能 ( 见 表 4-471) 。 











表 4-469 D、D-LT 型 胶管 尺寸 
































公称 内 径 内 径 /mm 公差 /mm 外 径 /mm 公差 /mm 最 小 弯曲 半径 /mm 
12 12.7 +0.5 22.7 +1.0 100 
15 15 +0.5 25 1.0 120 
16 15.9 +0.5 25.9 +1.0 125 
19 19 +0.5 31 +1.0 160 
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(Ж) 
公称 内 径 内 径 /mm 公差 /mm 外 径 /mm 公差 /mm 最 小 弯曲 半径 /mm 
25 25 +0.5 38 +1.0 200 
32 32 +0.5 45 +1.0 250 
38 38 +0.5 52 +1.0 320 
50 50 +0.6 66 +1.2 400 
51 51 +0.6 67 +1.2 400 
63 63 +0.6 81 +1.2 550 
75 75 +0.6 93 +1.2 650 
76 76 +0.6 94 +1.2 650 
80 80 +0.6 98 +1.2 725 
100 100 +1.6 120 +1.6 800 
150 150 +2.0 174 +2.0 1200 
200 200 +2.0 224 +2.0 1600 
250 254 +2.0 — == 2000 
300 305 +2.0 == == 2500 
Е: 公称 内 径 250 和 300 仅 应 用 于 内 接 式 连接 管 。 
表 4-470 SD, SD-LT 型 胶管 尺寸 
公称 内 径 内 径 /mm 公差 /mm 外 径 /mm 公差 /mm 最 小 弯曲 半径 /mm 
12 12.7 +0.5 22.7 +1.0 90 
15 15 +0.5 25 +1.0 95 
16 15.9 +0.5 25.9 +1.0 95 
19 19 +0.5 31 +1.0 100 
25 25 +0.5 38 +1.0 150 
32 32 +0.5 45 +1.0 200 
38 38 +0.5 52 +1.0 280 
50 50 +0.5 66 +1.2 350 
51 51 +0.6 67 +1.2 350 
63 63 +0.6 81 +1.2 480 
75 75 +0.6 93 +1.2 550 
76 76 +0.6 94 +1.2 550 
80 80 +0.6 98 +1.2 680 
100 100 +1.6 120 +1.6 720 
150 150 +2.0 174 +2.0 1000 
200 200 +2.0 224 +2.0 1400 
250 254 +2.0 == — 1750 
300 305 +2.0 一 一 2100 
注 : 公称 内 径 250 和 300 仅 应 用 于 内 接 式 连接 管 。 
ж 4-471 胶 料 物理 性 能 
КҮР ЖЖ ИТЕН 
ын ХЕ | ЖЫН Алла 
拉 伸 强度 /MPa min 10 10 ISO 37( 哑铃 试 片 ) 
扯 断 伸 长 率 (%) min 250 250 ISO 37( 哑铃 试 片 ) 
耐 磨耗 /mmas max = 170 СВ/Т 9867 一 2008 ,方法 A 
老化 性 能 СВ/Т 3512—2001(144/70°С 热 空气 老化 ) 
硬度 变化 /IRHD max +10 +10 ISO 48 
拉 伸 强度 变化 ( % ) max +30 +30 ISO 37 
拉 断 伸 长 率 变 化 (%) max -35 35 150 37 
耐 液体 性 能 
质量 增加 ( % ) max +10 — ISO 1817,23% 下 浸入 正成 烷 中 7d 后 
硬度 变化 /IRHD max +10/-3 = 150 1817,23°С 下 浸入 正成 烷 7d, 然 后 在 40% 下 于 燥 70h 后 
质量 减少 /% max -5 一 150 1817,23% 下 浸入 正成 烷 7d, 然 后 在 40°С F T 70h 后 
-10 
(-LT 型 ) 
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4.6.2 塑料 


塑料 。 属 于 这 类 的 塑料 如 : ЖАСА, ЖЖ, Ж 
БЕЛЕ 〈 尼 龙 )、 聚 甲醛 和 有 机 玻璃 等 。 


塑料 是 以 合成 树脂 为 原料 ， 加 入 适当 的 填充 材料 塑料 的 成 形 工 艺 简单 易 行 ， 加 入 温度 一 般 在 














制 成 的 。 目前， 塑料 在 各 机 械 中 得 到 广泛 的 应 用 。 根 400СИК, 424-472 列 出 工程 塑料 常用 的 成 形 方法 、 
























































据 塑 料 的 热 性 能 分 为 热固性 塑料 和 热塑性 塑料 两 特点 和 应 用 。 塑 料 还 可 以 用 机 械 加 工 的 方法 进行 加 












































































































































大 类 。 工 ， 如 车 、 钼 、 蚀 、 狗 、 魔 、 乔 等， 在 塑料 零件 的 表 
热固性 塑料 制 成 的 零件 在 成 形 时 ， 原 料 在 热 和 压 面 ,， 可 以 喷涂 、 涂 刷 、 粘 贴 等 处 理 ， 有 的 还 可 以 

力作 用 下 ， 先 软化 并 有 部 分 熔融 ， 变 为 固体 。 这 种 塑 电镀 。 

料 成 形 后 不 能 再 度 受 热 而 软化 ， 成 为 其 他 形状 的 零 4.6.2.1 塑料 的 分 类 、 名 称 、 特 性 和 应 用 

件 。 属 于 这 类 的 塑料 如 : ЛЕЛЕР, ЖЕРІН, ИҢ Ж 4-473 和 表 4-474 给 出 常用 热固性 塑料 和 热 塑 

树脂 塑料 及 聚 酯 等 。 性 塑料 的 特性 和 用 途 。 表 4-475 为 常用 塑料 ， 供 选用 
热塑性 塑料 在 受热 时 熔 融 ,冷却 后 固 结 成 形 ， 如 参考 。 








再 受 相当 温度 又 可 以 重新 塑 制 ， 因 此 ， 又 称 为 热 熔 性 











成 形 方法 











表 4-472 工程 塑料 常用 的 成 形 方法 、 特 点 和 应 用 


特点 和 应 用 


























压制 成 形 























在 金属 模 中 放置 塑料 粉 及 填料 ,加 压 、 加 热 并 保持 一 定时 间 , 即 可 制 成 塑料 制品 。 一 般 用 于 热 
固 性 塑料 成 形 ,也 可 用 于 热塑性 塑料 


























注射 成 形 


























在 专用 的 塑料 注射 机 的 料 桶 内 , 放 和 颗粒 状 或 粉 状 原料 ,加 热 使 其 软化 后 ,用 推 杆 或 螺旋 加 压 ， 
使 料 桶 内 的 塑料 经 喷嘴 注射 到 模具 中 , 制 成 产品 。 此 法 适用 于 形状 复杂 批量 大 的 零件 。 常 用 材 
料 如 聚 乙烯 、ABS 、 聚 酰胺 、 聚 丙烯 等 













































































在 专用 的 塑料 挤 出 机 的 加 料 漏斗 内 ,连续 放 和 颗粒 状 或 粉 状 原料 ,加 热 使 其 软化 后 ,用 推 杆 或 
















































































挤 出 成 形 螺旋 加 压 ,使 料 桶 内 的 塑料 经 模 口 挤 出 , 模 口 的 形状 即 为 制 成 产品 的 端面 形状 。 此 法 适用 加 工 管 
状 、 棒 状 制品 
РТТ? 将 树脂 和 填料 装 入 模具 中 ,在 常 压 或 低压 下 在 烘箱 中 加 热 固 化 即 得 。 用 于 酚醛 . 环 氧 树脂 等 热 























固 性 塑料 的 成 形 ,常用 于 制造 大 型 塑料 零件 














吹 塑 成形 


























将 塑料 管材 或 板材 加 热 ,使 之 软化 , 装 入 模具 ,用 压缩 空气 吹 人 ,使 塑料 充满 模型 ,得 到 空心 零 
件 。 用 于 聚 乙烯 、. 软 聚 氯 乙烯 、 聚 丙烯 、 聚 茶 乙 烯 等 ,制造 空心 制品 ,如 瓶子 
































真空 成 形 









































将 塑料 板材 加 热 软化 , 借 真空 的 作用 使 之 贴 在 模具 表面 ,冷却 后 可 得 到 所 需 的 零件 。| 
ТЖС АВ 、 聚 碳酸 酯 、 聚 氯 乙 烽 、 聚 砚 等 热塑性 塑料 制造 薄 壁 制品 ,如 盘 、 壳 、 盖 、 单 
等 敞 口 制品 























表 4-473 常用 热固性 塑料 的 特性 与 用 途 




































































名 称 特性 与 用 途 
ТҮЗІ! 力学 性 能 很 好 , 耐 热 性 较 高 ,工作 温度 可 以 超过 100% ,在 水 润滑 下 摩擦 因数 很 低 (0.01~ 
0. 03) ,pv 值 很 高 , 电 性 能 优良 , 抗 酸 碱 腐蚀 能 力 较 好 ,成 型 简便 , 价 廉 。 缺 点 是 较 脆 , 耐 光 性 差 ， 
加 工 性 差 ,只 能 模压 。 用 于 制造 电器 绝缘 件 ,水 润滑 轴承 .轴瓦 . 带 轮 .齿轮 .摩擦 轮 等 
脲醛 树脂 和 填料 .颜料 及 其 他 添加 剂 组 成 。 有 优良 的 电 绝缘 性 , 耐 电弧 好 ,硬度 高 , 耐 磨 , 耐 弱 











碱 \ 有 机 溶剂 ,透明 度 好 ,制品 彩色 鲜艳 ,价格 低廉 ,无 臭 无 味 , 但 不 耐酸 和 强 碱 。 缺 点 是 强度 ЛЫ 
水 性 、 耐 热 性 都 不 及 酚醛 塑料 。 用 于 制造 电 绝 缘 件 .装饰 件 和 日 用 品 

































































性 能 同上 ,但 耐水 、 耐 热 性 能 较 好 , 耐 电 弧 性 能 很 好 ,在 20~100% 之 间 性 能 无 变化 。 使 用 矿物 












































三 聚 氰 胺 甲醛 塑料 填料 时 ,可 在 150-200% 范围 内 使 用 。 无 臭 无 毒 ,但 价格 较 贵 。 用 于 制造 电气 绝缘 件 , 要 求 较 高 






































的 日 用 品 ,餐具 、 医 疗 器 具 等 














强度 较 高 ,和 毛 性 较 好 , 电 绝缘 性 能 好 ,有 防水 、 防 霉 能 力 ,可 在 -80~150Y 下 长 期 工作 ,在 强 碱 及 
加 热情 况 下 容易 被 碱 分 解 , 脂 环 型 环 氧 树脂 的 使 用 温度 可 达 200 - 300% 。 用 于 制造 塑料 模具 , 精 
密 量具 ,机 械 、 仪 表 和 电气 构件 
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第 4 章 机 械 工程 常用 材料 . 599 . 
(Ж) 
名 称 特性 与 用 途 
有 机 硅 树 脂 与 石棉 .云母 或 玻璃 纤维 等 配制 而 成 。 耐 热 性 高 ,可 在 180~ 200% 长 期 工作 。 耐 高 
有 机 硅 塑 料 压 电 弧 ,高 频 绝缘 性 好 ,能 耐 碱 . 盐 和 弱酸 不 耐 强酸 和 有 机 溶剂 。 用 作 高 绝缘 件 , 湿 热带 地 区 电 
机 .电气 绝缘 件 、 耐 热 件 等 
Др DAP 和 DAIP 是 两 种 异 构件 ,性 能 相近 ,前 者 应 用 较 多 。 耐 热 性 较 高 (DAP 工作 温度 为 -60~ 
二 丙烯 树脂 塑料 180% ,DAIP 工作 温度 为 180~230% ) , 电 绝 缘 性 优异 ,可 耐 强酸 、 强 碱 及 一 切 有 机 溶剂 ,尺寸 稳定 


(ПАР) Ж 2£ — H! B 
































性 高 ,工艺 性 能 好 。 缺 点 是 磨损 大 ,成 本 高 。 











于 制造 高 速 航行 器 材 中 的 耐 高 温 零 件 , 太 二 稳定 









































































































































































































































































































































































































































































































































































































































二 丙烯 树脂 塑料 (DAIP) | 性 要 求 高 的 电子 元 件 ,化工 设 备 结构 件 
жынмен 柔韧 . 耐 磨 耐 油 . 耐 化 学 药品 . 耐 辐射 .易于 成 形 ,但 不 耐 强 酸 ,泡沫 聚 氨 醋 的 密度 小 ,导热 性 
т 低 , 具 有 优良 的 弹性 、 隔 热 .保温 和 吸 声 . 防 振 性 能 。 主 要 用 于 泡沫 塑料 
表 4-474 ”常用 热塑性 塑料 的 特性 和 用 途 
名 Ж 特性 和 用 途 
Пе УА 有 良好 的 柔软 性 、 延 伸 性 . 电 绝 缘 性 和 透明 性 ,但 机 械 强 度 . 隔 湿性 、 隔 气 性 、 耐 溶剂 性 较 差 。 用 
(LDPE) 作 各 种 薄膜 和 注射 . 吹 塑 制品 ,如 包装 袋 ,建筑 及 农用 薄膜 . 挤 出 管材 ( 饮水 管 .排灌 管 ) 
к" 有 较 高 的 刚性 和 韧性 ,优良 的 机 械 强 度 和 较 高 的 使 用 温度 (80% ) ,有 较 好 的 耐 溶剂 性 ІН 
к КОРЕ) 渗透 性 和 耐 环境 应 力 开裂 性 。 用 作 中 空 的 各 种 耐 腐蚀 容器 ,自行 车 .汽车 零件 , 硬 壁 压力 管 .电线 
电缆 外 套 管 , 冷 热 食 品 .纺织 品 的 高 强度 超 薄 薄膜 ,以 及 建筑 装饰 板 等 
huk ig z Bs 有 较 好 的 刚性 .良好 的 成 型 工艺 性 和 低温 特性 ,其 抗 拉 强度 .硬度 、 耐 热 性 不 如 HDPE ,但 耐 应 
Ci 力 开 裂 性 和 强度 长 期 保持 性 较 好 。 用 作 压 力 管道 .各 种 容器 及 高 速 包 装 用 薄膜 ;还 可 制造 发 泡 
制品 
除 具 有 一 般 HDPE 的 性 能 外 ,还 具有 突出 的 耐 磨 性 、 低 摩擦 因数 和 自 润滑 性 , 耐 高 温 蠕 变性 和 
P: 耐 低温 性 (即使 在 -269%C 也 可 使 用 ) ; Ë Ë 0 puhu ДЕ ЕАО РДЕ, R IM ТКЖ 
(шик 声 阻 尼 性 好 ;同时 具有 卓越 的 化 学 稳定 性 和 和 耐 疲劳 性 ; 电 绝 缘 性 能 优良 ,无 毒性 
用 途 十 分 广泛 ,主要 用 于 制造 耐 摩擦 . 抗 冲击 的 机 械 零 件 ,代替 部 分 钢铁 和 其 他 耐 磨 材料 ,如 由 
造 齿轮 .轴承 .导轨 汽车 部 件 .泥浆 泵 叶轮 ,以 及 人 造 关节 体育 器 械 .大 型 容器 .异型 管材 
这 是 最 轻 塑料 之 一 ,特点 是 软化 点 高 . 耐 热 性 好 ,连续 使 用 温度 高 达 110~ 120% , 抗 拉 强度 和 见 
1346 性 都 较 好 ,硬度 大 . 耐 磨 性 好 , 电 绝缘 性 能 和 化 学 稳定 性 很 好 ,其 薄膜 阻 水 . 阻 气 性 很 好 且 无 毒 , 冲 
(PP) JEE s . 透 光 率 高 。 主 要 缺点 是 低温 冲击 性 差 . 易 脆 化 。 主 要 用 于 医疗 器 具 .家 用 厨房 用 器 具 ， 
家 电 零 部 件 , 化 工 耐 腐蚀 零件 ,以 及 包装 箱 .管材 .板材 ;薄膜 用 于 纺织 品 和 食品 包装 
有 尼龙 -6、 尼 龙 -66 .尼龙 1010 .尼龙 -610 . 铸 型 尼龙 .芳香 尼龙 等 品种 。 尼 龙 坚 韧 、 耐 磨 、 耐 疲 
ЫЕ 劳 . 抗 蠕 变性 优良 ;耐水 浸 但 吸水 性 大 。PA-6 的 弹性 .冲击 韧 度 较 高 ;PA-66 的 强度 较 高 .摩擦 因 
(又 称 尼龙 ) 数 小 ;PA-610 的 性 能 与 PA-66 相似 ,但 吸水 性 和 刚度 都 较 小 ;PA-1010 半 透 明 , 吸 水 性 、 耐 基 性 
“| Bf; ӨШ PA 与 PA-6 相似 ,但 强度 和 耐 磨 性 均 高 ,吸水 性 较 小 ;芳香 PA 的 耐 热 性 较 高 , 耐 辐射 和 
绝缘 性 优良 。 尼 龙 用 于 汽车 .机械 化工 和 电气 零 部 件 ,如 轴承 .齿轮 .凸轮 . 泵 叶轮 .高压 密封 圈 、 
BJ 输油管. 储 油 容器 等 ; 铸 型 PA 可 制 大 型 机 械 零 件 
机 械 强 度 较 高 ,化 学 稳定 性 及 介 电 性 优良 , 耐 油性 和 抗 老化 性 也 较 好 , 易 熔 接 及 粘 合 ,价格 较 
2,6 低 。 缺 点 是 使 用 温度 低 ( 在 60%C 以 下 ) , 线 膨胀 系数 大 ,成 型 加 工 性 不 良 。 Мат. 
(PVC) 及 管件 .工业 型 材 和 成 型 各 种 机 械 零 件 , 以 及 用 作 耐 蚀 的 结构 材料 ,或 设备 衬里 材料 (代替 有 色 合 
Ф .不锈钢 和 橡胶 ) 及 电气 绝缘 材料 
抗 拉 强 度 . 抗 弯 强度 及 冲击 韧 度 均 较 硬 质 聚 毛 乙 烯 低 , 但 破裂 伸 长 率 较 高 , 质 柔软 、. 耐 摩 氛 E 
软 质 聚 毛 乙 燃 ,弹性 良好 ,吸水 性 低 , 易 加 工 成 型 ,有 良好 的 耐寒 性 和 电气 性 能 ,化 学 稳定 性 强 , 能 制 各 种 鲜艳 
(PVC) i 透明 的 制品 。 缺 点 是 使 用 温度 低 , 在 -15~55%C ,以 制造 工业 黄 ( 雨衣、 台布) ,人 






































.农业 、 民 用 薄 
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造 革 和 电线 .电线 包 覆 等 为 主 , 还 有 各 种 中 空 容器 及 日 常生 活用 品 





























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































- 600. 机 械 设计 师 手 册 (L JR) 
( 续 ) 
名 称 特性 和 用 途 
橡胶 改 性 聚 茶 乙烯 有 和 较 好 的 韧性 和 一 定 的 冲击 韧 度 ,透明 度 优 良 ,化 学 稳定 性 ,耐水 、 耐 油性 能 较 好 , 且 易 于 成 型 。 
(HIPS-A) 作 透 明 件 , 如 汽车 用 各 种 灯 单 和 电气 零件 等 
ЧҮТ ТО" Ж Ёле BJ J ЕЖЕ ТЕ ЛЕ; 耐酸、 耐 碱 性 能 好 ,不 耐 有 机 溶剂 .电气 性 能 优良 ; 透 光 性 好 ,着 色 性 
(203А) 佳 , 并 易 成 型 。 作 一 般 结 构 零 件 和 透明 结构 零件 ,以 及 仪表 零件 . 油 浸 式 多 点 切换 开关 .电器 仪表 
外 过 等 
НЕЙ 丁 二 烯 菜 具有 良好 的 综合 性 能 , 即 高 的 冲击 韧 度 和 良好 的 力学 性 能 ,优良 的 耐 热 、 耐 油性 能 及 化 学 稳定 
m. 性 , 易 加 工 成 型 ,表面 光泽 性 好 ,无 毒 .吸水 性 低 , 易 进行 涂 装 .着 色 和 电镀 等 表面 装饰 , 介 电 性 能 
(ABS) 良好 ,用 途 很 广 。 在 工业 中 作 一 般 结构 件 或 耐 磨 受 力 传动 零件 ,如 齿轮 、 泵 叶轮 轴承; 电机、 仪表 
及 电视 机 等 外 过 ;建筑 行业 中 的 管材 .板材 ;用 ABS 制 成 泡沫 夹层 板 可 做 小 轿车 车 身 
这 是 最 重要 的 光学 塑料 ,具有 优良 的 综合 性 能 ,优异 的 光学 性 能 ,透明 性 可 与 光学 玻璃 媲美 , 几 
聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 乎 不 吸收 可 见 光 的 全 波段 光 , 透 光 率 >91% ,光泽 好 、 轻 而 强 韧 ,成 型 加 工 性 良好 , 耐 化 学 药品 性 、 
(PMMA) 耐候 性 好 。 缺 点 是 表面 硬度 低 . 易 划 伤 , 静 电 性 强 , 受 热 吸水 易 膨 胀 。 可 作 光 学 透镜 及 工业 透镜 、 
光 导 纤维 .各 种 透明 齐 、 窗 用 玻璃 .防弹 玻璃 及 高 速 航 空 飞机 玻璃 和 文化 用 品 .生活 用 品 
372 塑料 具有 综合 优良 的 物化 性 能 ,优良 的 透明 度 和 光泽 度 , 透 光 率 三 90% ,机 械 强 度 较 高 ,无 色 、 耐 光 、 
(有 机 玻璃 塑料 ) 耐候 , 易 着 色 , 极 易 加 工 成 型 。 缺 点 是 表面 硬度 不 够 , 易 控 毛 。 主 要 用 作 透 明 或 不 透明 的 塑料 件 ， 
(MMA/S) 如 表 蒙 、 光 学 镜片 ,各 种 车 灯 灯 四 透明 管道 ,仪表 零件 和 各 种 家 庭 用 品 
耐 热 性 好 强度 高 ,可 在 -240~260%C 下 长 期 使 用 ,短期 可 在 400% 使 用 ,高 温 下 具有 突出 的 介 电 
聚 酰 亚 胺 性 能 .力学 性 能 、 耐 辐 照 性 能 、 耐 燃 性 能 、 耐 磨 性 能 、 自 润滑 性 ,制品 尺寸 稳定 性 好 , 耐 大 多 数 溶 剂 、 
(РІ) 油脂 等 。 缺 点 是 冲击 强度 对 缺口 敏感 性 强 , 易 受 强 碱 及 浓 无 机 酸 的 浸 蚀 , 且 不 易 长 期 浸 于 水 中 。 
适用 于 高 温 .高 真空 条 件 下 作 减 磨 .和 白 润 滑 零件 ,高温 电 机 、 电 器 零件 
зд 有 很 高 的 力学 性 能 ЕВЕ УИ а E PE, n] 7Е-100- 150°С 长 期 使 用 ;在 高 温 下 能 保持 常温 
(PSU) 下 所 具有 的 各 种 力学 性 能 和 硬度 , 蠕 变 值 很 小 ;用 PTFE 充填 后 ,可 作 摩 擦 零件 。 适 用 于 高 温 下 
工作 的 耐 磨 受 力 传动 零件 ,如 汽车 分 速 嚣 盖 , 齿 轮 及 电 绝 缘 零 件 等 
具有 优良 的 力学 性 能 ,高 的 刚性 、 硬 度 和 冲击 彻 度 , 冲 击 盾 度 可 与 聚 碳酸 酯 相 比 ;良好 的 延展 性 
Ж 和 可 塑性 ,突出 的 尺寸 稳定 性 ;在 具有 油 润 滑 的 条 件 下 比 聚 甲醛 、 聚 碳酸 酯 还 耐 磨损 、 耐 蠕 变性 
( Ж Җ ЭЕ ЛЕ) 能 . 电 绝 缘 性 能 优异 ,一 般 推荐 最 高 使 用 温度 为 77% .适用 于 精密 的 形状 复杂 的 耐 磨 受 力 传动 零 
件 ,仪表 .计算 机 .汽车 .飞机 零件 
在 高 温 下 有 和 良好 的 力学 性 能 ,特点 是 抗 拉 强 度 和 里 变性 极 好 ,具有 较 高 的 耐 热 性 (长 期 使 用 温 
ЖЖ@ 度 为 -127~ 120% ) ,吸湿 性 低 ,尺寸 稳定 性 强 , 成 型 收缩 率 低 , 电 绝 缘 性 优良 , 耐 高 浓度 的 酸 、 碱 、 
(PPO) 盐 的 水 溶液 ;但 溶 于 握 化 烃 和 芳香 烃 中 ,在 丙酮 茶 甲 醇 \. 石 油 中 旬 裂 和 膨胀 。 适 用 在 高 温 工 作 下 
的 耐 磨 受 力 传动 零件 , 耐 腐蚀 的 化 工 设备 与 零件 ,还 可 代替 不 锈 钢 作 外 科 医 疗 器 械 
耐 化 学 腐蚀 性 能 优异 , 仅 次 于 聚 四 氧 乙烯 , 耐 腐蚀 等 级 相当 于 金属 镍 级 ;在 高 温 下 不 耐 浓 硝酸 、 
浓 过 氧化 氢 和 湿 氯 气 ,可 在 120% 下 长 期 使 用 ;强度 、 刚 性 比 尼 龙 、 聚 甲醛 等 低 、 耐 磨 性 优异 仅 次 于 
氧化 聚 醚 聚 甲 醛 ;吸水 性 小 ,成 品 收缩 率 小 . 尺 才 稳定 ,可 用 火焰 喷 镀 法 涂 于 金属 表面 。 缺 点 是 低温 脆性 
大 。 人 代替 有 色 金 属 和 合金 .不锈钢 作 耐 腐蚀 设备 与 零件 ,作为 在 腐蚀 介质 中 使 用 的 低速 或 高 速 、 
低 载荷 的 精密 耐 磨 受 力 传 动 零件 
具有 突出 的 耐 冲击 韧 度 (为 一 般 热塑性 塑料 之 首 ) 和 抗 蠕 变性 能 ;有 很 高 的 耐 热 性 ,耐寒 性 也 
РРР 很 好 , 脆 化 温度 达 -100% ; #025 11 ЛЕ у ЯН, ЗР АВОН ЖЕБЕ, N Урале 
i (РС) 7 性 好 , 耐 磨 性 与 尼龙 相当 ,有 一 定 抗 腐蚀 能 力 ,透明 度 高 ;但 易 产生 应 力 开裂 。 用 于 制作 传递 中 小 
载荷 的 零 部 件 , 如 齿轮 蜗轮 、 齿 条 .凸轮 轴承、 螺钉 .螺母 .离心 泵 叶轮 .阀门 .安全 帽 需 高 温 消 
毒 的 医疗 手术 器 严 ,无 色 透 明 聚 碳酸 酯 可 用 于 制造 飞机 、 车 、 船 挡 风 玻璃 等 
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(Ж) 
名 Ж 特性 和 用 途 
抗 拉 强 度 .冲击 韧 度 .刚性 .疲劳 强度 , 抗 蠕 变性 能 都 很 高 ,尺寸 稳定 性 好 ,吸水 性 小 ,摩擦 因数 
EH RE 小 , 且 有 突出 的 自 润滑 性 、 耐 磨 性 和 而 化 学 药品 性 ,价格 低 于 尼龙 。 缺 点 是 加 热 易 分 解 。 在 机 械 、 
(POM) 电器 ,建筑 ,仪表 等 方面 广泛 用 作 轴 承 、 齿 轮 、 М ШИЙ, ЕЕЕ ГЕ 
金 ,并 可 作 电 动工 具 外 过 ,化 工 .水 .煤气 的 管道 和 阀门 等 
具有 很 高 的 力学 性 能 . 抗 拉 强 度 超过 聚 甲醛 , 抗 蠕 变性 能 ,刚性 硬度 都 胜 过 多 种 工程 塑料 ,吸水 
聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 酯 “| 性 小 、 线 胀 系数 小 .尺寸 稳定 性 高 ,热力 学 性 能 和 冲击 性 能 很 差 , 耐 磨 性 同 聚 甲醛 和 尼龙 。 主 要 1 
(PETP) 于 纤维 (我 国 称 “涤纶” ) ,少量 用 于 薄膜 和 工程 塑料 ;薄膜 主要 用 于 电气 绝缘 材料 和 片 基 ,如 电影 
胶片 .磁带 ,用 作 耐 磨 受 力 传动 零件 
耐 高 低温 性 能 好 ,可 在 -250~260% 内 长 期 使 用 , 耐 磨 性 好 .静摩擦 因数 是 塑料 中 最 小 的 , 自 润 
жшж 滑 性 电 绝缘 性 优良 具有 优异 的 化 学 稳定 性 ,强酸 、 强 碱 . 强 氧化 剂 . 油 脂 . 酮 . 醚 、 ов 它 
5. 也 不 起 作用 。 缺 点 是 力学 性 能 较 低 , 刚 性 差 . 有 冷 流动 性 3А ЗЕ ЛАР Ж, Ж ИИБ И 
型 加 工 , 费 用 较 高 。 主 要 用 作 而 化 学 腐蚀 .而 高 温 的 密封 元 件 ,也 作 输 送 腐蚀 介质 的 高 温 管 道 -而 
腐蚀 衬里 .容器 ,以 及 轴承 .轨道 导轨 无 油 润滑 活塞 环 .密封 圈 等 
m= sZ 夺 热 \ 电 性 能 和 化 学 稳定 性 仅 次 于 РТҒЕ; fE 180 的 酸 \ 碱 和 盐 的 溶液 中 亦 不 溶 胀 或 侵蚀 ;机 械 
Ё (РСТЕЕ) 强度 . 抗 蠕 变性 能 .硬度 都 比 PTFE 好 些 ; 长 期 使 用 温度 为 -190~ 130% , 涂 层 与 金属 有 一 定 的 附着 
力 , 其 表面 坚韧 . 耐 磨 、 有 较 高 的 强度 。 悬 浮 液 涂 于 金属 表面 可 作 防 腐 . 电 绝缘 防潮 等 涂 层 
全 气 ( 乙 烯 -丙烯 ) 力学 性 能 .化 学 稳定 性 、 电 绝缘 性 、 自 润滑 性 等 基本 上 与 PTFE 相同 ,可 在 -250~200% 长 期 使 
共聚 物 用 ;突出 的 优点 是 冲击 韧 度 高 ,即使 带 缺 口 的 试 样 也 冲 不 断 。 用 于 制作 要 求 大 批量 生产 或 外 形 复 
(FEP) 杂 的 零件 ,并 可 用 注射 成 型 代替 PTFE 的 冷 压 烧结 成 型 
表 4-475 常用 工程 塑料 选用 参考 实例 
用 途 要 Ж 应 用 举例 мов 
ЕЦЕ ЕНЕ Ж. В 高 密度 聚 乙烯 、 聚 毛 乙 烯 、 改 性 聚 
汽车 调节 器 盖 及 喇叭 后 单 壳 үн 
т 来 代替 钢材 或 其 他 材料 ,但 由 于 . А 2. 252,4 (203A.204).ABS. ЖИ 
一 有 加 01876, ш, 
нац | ЖАЛ ИА PR ORA, т ... 等 。 这 些 材料 只 承受 较 低 的 载荷 ， 
多 ,有 时 对 外 观 有 一 定 要 求 27 Ë ` ` 可 在 60-80% 范围 内 使 
同上 ,并 要 求 有 一 定 的 强度 单 壳 .支架 、 盖 板 、 紧 固件 等 ЖЕҢІ, JO JE 1010 
ТА) СЕЗЕ И 
透明 除 上 述 要 求 外 ,必须 具有 良好 的 — ауе А.Н Ін АМЕ (372) ДЕЕ ЖУ. 
ЕРТЕГІ 标 、 油 杯 、 光 学 镜片 .信号灯 防护 玻 Жоу . 聚 碳酸 本 
璃 及 透明 管道 等 7” 
EJE. MC JP 32. Ж, Ж 
3 的 强度 .网 Ж 
耐 磨 受 力 — 2. . ПЕТ 凸轮. 辊 | 酯 . 聚 琴 氧 .氧化 聚 醚 、 线 型 聚 酯 等 。 
传动 零件 2.2 б 子 、. 联 轴 器 等 这 类 塑料 的 抗 拉 强度 都 在 58. 8kPa 
ЕТЕ 以 上 ,使 用 温度 可 达 80-12096 
聚 四 氟 乙 烯 、. 聚 四 氟 乙 烯 填 充 的 
对 机 械 强 度 要 求 往往 不 高 ,但 运 
ЖЕН u НЕ | 活塞 环 .机 械 动 密封 图 ,填料 . 轴 | ЖЕ, Ж 2 RK Z ТИЗЕ 
润滑 零件 | 副 速 度 较 高 , 故 要 求 具有 低 的 摩 氛 Ха 在 小 载荷 .低速 时 可 采用 低压 聚 
N 系数 ,优异 的 耐 磨 性 和 自 润 滑 性 i Э КЭС 
20% 
ЖА, ЖЕН, ЖЖЖ (Ғ-4, F- 
к 除 耐 磨 受 力 传动 零件 和 减 磨 自 润 | ， 高 温 工作 的 结构 传动 零件 ,如 汽 “2. 
耐 高 温 | ua. es 46) ЖАУ ЖА, МЕЙ 
эне | ЕНЕ ЖЕ АЯ ЕНИН | жоға WORSE SEE дананы. зен 
热 变形 温度 及 高 温 抗 里 变性 封 圈 .阀门 .螺母 等 откен аа. 
可 在 150% 以 上 使 
неш | 对 酸 、 碱 和 有 机 溶剂 等 化 学 药品 (Ет ТОШ, WI Ж M. жаз саи = 
ИК 
ршн 具有 良好 的 抗 腐蚀 能 力 , 还 具有 一 | 叶轮 .搅拌 器 ,以 及 它们 的 涂 层 或 衬 | ҖҖ7.& F-3 АЧ ТАСИ 
N 定 的 机 械 强度 里 等 低压 聚 乙烯 、. 聚 丙烯 .酚醛 塑料 等 
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4.6.2.2 常用 塑料 的 性 能 数据 ( 见 表 4-476~ 表 4-482) 
表 4-476 热固性 塑料 的 物理 、 力 学 性 能 









































































































































ЕЕ БЕН ӨТШТ > қ 成 型 
塑料 名 称 8 密度 | 抗 拉 强度 | 拉 伸 模 量 | 伸 长 率 | 抗 压强 度 жы Ше 
(填充 物 或 增强 物 ) /(а/ст?) /МРа /GPa (%) /МРа е |] : 
(7) 
酚醛 PF 
0.4- 
木 粉 1.37-1.46 | 35-62 5.5-11.7 | 0.4-0.8 | 172-214 | 100-115НЕМ и 
Иа 0.3- 
碎 布 1.37~1.45 | 41~55 6.2-7.6 1-4 138-193 | 105-115НВМ 18 
脲醛 UF 
; 0.6- 
纤维 素 1.47~1.52 | 38~90 6.8~10.3 <1 172-310 110-120НВМ а 
三 聚 氰 胺 MF 
0.5~ 
纤维 素 1.47-1.52 | 34-90 7.6-9.6 | 0.6-1.0 | 228-310 115~ 125HRM 15 
碎 布 1.5 55-76 9,7-11.0 - - = - 
环 氧 EP — 
. е 0.1- 
双 酚 A 型 ,无 填料 1.11~1.40 | 28~90 2.41 3-6 103-172 80-110НВМ о 
0.2- 
矿物 1.6~2.1 28-69 一 一 124-276 | 100~112HRM 10 
0.1- 
玻 纤 1.6~2.0 35-137 20.7 4 124-276 | 100-112НВМ И 
) = 0.4- 
酚醛 型 ”矿物 1.6~2.0 35~86 14.5 — 165-331 巴 柯 70-74 
ДЕЎ é EL 1.16~1.21 | 55-83 3.41 == 103-138 == - 
聚 邻 茶 二 甲酸 二 丙烯 酯 | PDAP 
0.05- 
玻 纤 1.61~1.87 | 41~76 9.7~15.1 3~5 172~241 80~ 87HRE 和 
矿物 1.65~1.80 | 35-62 8.3-15.1 - Е — - 
有 机 硅 SI 
ЙЕН 0.99-1.5 | 2.4-6.9 - 100-700 - 15-65Н5А 0-0.6 
矿物 1.80~2.05 | 28~41 一 一 69-110 80-90HRM 0-0.5 
聚氨酯 PUR 
浇铸 料 1.1~1.5 1.2~69 |0.064~0. 69 | 100-1000 138 10Н5А ,90HSD 2.0 
表 4-477 热塑性 塑料 的 物理 、 力 学 性 能 
ГЕТ СА ы а” 成 型 收缩 率 
小 = ж 
j Е (g/em’) | (%) | /MPa | /GPa (%) | “МР š; (%) 
° 
聚 乙烯 (高 密 0.941~ 0.4~ | 20~100 | 18.6- 
ЖОМЕ рр <0.01 | 21-38 wa 60~70HSD 1.5~4.0 
度 ) 0. 965 1.03 | (断裂 ) | 24.5 
Ж 2, * Ж 0.91- 3.9- 0.12- 41-50Н5) 
Ей 3 Z Wb (КЕ LDPE <0.01 90-800 - 1.2-4.0 
Ж) 0. 925 15.7 0. 24 10HRR 
聚 乙烯 , 超 高 4 0. 68 ~ 
7 ‚ши UNMWPE 0.94 <0.01 | 30-34 400~480| 一 50HRR 4.0 
子 量 0.95 
10.3- 200- 
Ж Z) CPE 1.08 - - - 65-70Н5) - 
氧化 聚 乙烯 12.4 650 
0.90~ 0.03- 
ЕЗІ РР 35-40 |1.1-1.6| 200 - 50~ 102HRR 1.0~2.5 
WW 0.91 0.04 




























































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 - 603. 
(Ж) 
Ке ‚| шу |жж | 抗 拉 强 度 | 拉 伸 模 量 | 断后 ”| 抗 夺 强度 成 型 收缩 率 
塑料 名 称 代号 3 б 伸 长 率 硬度 
(в/ст”) (%) /МРа /GPa (%) /МРа (%) 
с 
қ 1.30- 0.07- 
聚 氯 乙烯 , 硬 质 PVC кені а 45-50 3.3 20-40 一 14~17HB 0.1~0.5 
1.16- 100- 
Жыға, РҮС 0.5-1.0| 10-25 == - 50-75Н5А 1-5 
Ж Z Ma , ЛІ Же 0 450 
1.04- 0.03- 2.8- 1.0- 
2.) Р5 50-60 - 65-80HRM 0.2-0.7 
Жж 1.10 0.30 4.2 3.7 
Ю О Б-Т — M- 1.03- 0.20- 
жг ABS Га 0225 | 21-63 1.8-2.9 23-60 | 18-70 62- 121HRR 0.3-0.6 
ЕЕЗ СЕТ 1.17- 0.20- 2.4- 
i PMMA 50-77 2-7 - 10-18НВ 0.2-0.6 
酯 (有 机 玻璃 ) 1. 20 0. 40 3.5 
Я ж ( Jë 1.13- 1.9- 150- 
最 = B e (JE PA-6 54-78 == 60-90 85~ 114HRR = 
Ж )-6 1.15 2.0 250 
2 Шш ( J 1.14- 
„Б = B СВ PA-66 1.5 57-83 = 40-270 | 90-120| 100~118HRR 1.5-2.2 
ДЕ) - 66 1.15 
А Ж (Б 1.07- 100- 
Ін а РА-610 0.5 47-60 ЕЕ 70-90 90~ 130HRR 1.5~2.0 
J) -610 1. 09 240 
B Іш ( Jë 1.04- 100- 
Ей ТН (Сн РА-1010 0.39 | 52-55 1.6 65 71НВ 1-2.5 
Jë) -1010 1.07 250 
# k k ( ЈЕ Ж)- 0.6- 2.4- 径 向 3~4 
PA-MC 1.10 77~92 20~30 三 14~21HB 
铸 型 1.2 3.6 纵向 7~ 12 
Я 尼龙 )- 1.35~ 
‚Ж ЕЖ) 0.4 80-120: 2.8 70-150! 一 93HRM = 
芳香 1.36 
1.42- 0.20- 2.9- 118 ~ 120HRR 
B HI ОСЫ POM 58-70 15-75 122 2.0-2.5 
жЕ Ж) 9 1.43 0.27 3.1 80-94HRM 9 
1.41- 0.22- 120HRR 
ЕН ОН - š - 20-3 
聚 甲醛 (共聚 ) POM 25 020 62-68 2.8 40-75 113 З ИВМ 2.0-3.0 
1.18- 2.5- 
聚 碳酸 酯 PC {ой 0.2~0.3| 60-88 б 80-95 — 68- 86HRM 0.5-0.8 
ЖЕ АШ 1.40 0.01 42-56 1.1 60-130 | 66-76 100HRM 0.4-0.6 
| 1.17- 2.4- 
聚 酚 氧 0. 13 55~70 50~ 100 一 118-123НВВ 0.3-0.4 
1.18 2.7 
聚 对 葵 二 甲酸 乙 1.37- 0. 08- 
Е мй -3 - - = 
— (RB) RE PETP а 0-09 57 |2.8-2.9| 50-300 68-98НВМ 
聚 对 葵 二 甲酸 1.30- 0.03- | 52.5- 
т тет РВТР 2.6 — — 118HRR 1.5~2.5 
0) 1. 55 0. 09 65 
2:1- 0.01- 250- 1-5 
жа, РТЕЕ 14-25 0.4 一 50~65HSD ун 
жижа 2.2 0.02 500 (模压 ) 
2.1- 50- 
С, РСТЕЕ 0.02 | 31-42 |1.1-2.1 一 74HSD 1~2.5 
2,2 190 
2:1» 250- 
聚 全 氟 乙 烯 丙烯 FEP МҰ 0.01 19-22 | 0.35 330 — 60-65HSD 2-5 
聚 酰 亚 胺 ж 1.42- 0.2- 
A B AE Jš ( 39 PI 94.5 == 6-8 | >276 | 92~102HRM = 
型 ) 1. 43 0.3 
Я [ДЗ 1.36- 
шаа 0.3 120 一 | 6-10 | >230 = 0.5-1.0 
型 ) 1.38 
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( 续 ) 
ші кә | E |жжж аннан |: ижи р 成 型 收缩 率 
ЖЕР УА “ғу Жж 
` 7 (в/еш?) | (%) | /МРа | /GPa (%) | MPa (%) 
с 
Ж КУ (ЕШ 105-140 
A Fk aE |Б ( 2 RE 1.27 0.25 3.0 60 140 109- 110HRM 0.5-0.7 
型 ) 97 
聚 酰 亚 胺 ( 聚 酰 0.33 
1.42 152 4.5 7.6 221 86HRE 0.6-1.0 
胺 型 ) (饱和 ) 
1.24- 2.5- 2-5 
Ж PSU 0.3 66-68 276 69 ~ 74НКМ 0.4-0.7 
A 1.61 4.5 |50-100 Я 
ЖЖ 1.24 - 14 0.15 10.8 62 7.5Н5) = 
1.10- | 0.01- 2.5- 
кас 63-91 50-200 == == - 
Жел 4 1. 42 0.06 2 3.2 
表 4-478 一 些 共 混 聚合 物 的 物理 、 力 学 性 能 
ы 弯曲 弹 冲击 强度 硬 度 
密度 抗 拉 强 度 伸 长 率 抗 弯 强度 2. . 2 
塑 料 名 Ж Ай Qi аж | жин (жн, ШП КУШКЕШ 
/(g/em ) /MPa (%) /MPa К 
/GPa / (J/m) HR/HS/HBW 
聚 乙烯 共 混 物 
0. 923 ~ 
HDPE/LDPE 0.14-0.18 10-25 = = = 55~64HSD 
0. 933 
聚 氧 乙 烯 共 混 物 
PVC/NBR = 5.51 100 一 == == == 
PVC ( 硬 质 ) /EVA 1.34 50 160 - - - - 
PVC/ABS 1.19 45-46 = - 2.4 НЕ ИШ 
40- 53.3 
PVC/PEC 一 80 (屈服 一 2.20~3. 40 33-118 - 
(屈服 ) | ) 
W 6 - J — 6-2 
乙烯 共 混 物 
, 20.7-37.6 | 0.69-2.21 
АВ5/РҮС 1.21 38.5 20 (断裂 ) а 667 ~ 800 50-102HRR 
(ЛЕ) (屈服 ) 
ABS/PSU 1.13 - = ОЕ ла 506.7 115НКЕ 
2775 | (屈服 ) (ЖЕ) ` 
АВ5/РС 1.14 - = 2121 > 549.4 118HRR 
(屈服 ) (ЖЕ) ` 
聚 酰胺 (尼龙 ) 
共 混 物 
PA/ 聚 烯烃 一 56 (Е) 一 一 1. 93 820 114HRR 
聚 甲醛 共 混 物 
POM/ 弹 性 体 1.34 46 200 — 1.41 940 — 
РОМ/РТЕЕ (Ж) = 抗 压 强度 80 ЕЕ == 一 一 一 
РОМ/РТҒЕ (纤维 ) = 抗 压强 度 一 е = = 三 
108.1 
聚 碳酸 酯 共 混 物 
РС/АВ5 1.14 ео = 98.6 2.76 570.7 118HRR 
(ИЕ) ` ` | 











































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 - 605. 
(Ж) 
ы В 弯曲 弹 冲击 强度 硬 度 
密度 抗 拉 强度 Еж | 抗 弯 强度 5 | 
M 料 名 Ж ғ š жын | кыш ЖЕШ, ШП КО 
/(вг/ст”) /МРа (%) /МРа Ж 
/GPa / (J/m) HR/HS/HBW 
PC/PE 三 47 = 70 = 2347 = 
РС/Р5 = 63 == 94.2 == 464. 1 == 
PC/PS/PE - 50-57 - 76.7-83.5 一 1120~3147 一 
709.4- 
PC/PBTP/ 弹 性 体 |1.20-1.22 31~59 100~ 150 58~86 1.65~2.96 кер -一 
РС/РЕТР - 55.2 16.5 75.2 2.07 960.1 114HRR 
РС/РТҒЕ - 9, 29-30 75-80 2-2.1 0.3-0.4 - 
(ИЕ) ü i 5 
РС/РММА 1.19 56-60 40-65 97-102 2.5-2.65 28-40 95-97HRR 
热塑性 聚 酯 共 混 物 
PBTP/ 聚 烯烃 一 一 6.5-7.3 45-115 0.95 ~ 1. 80 90-250 - 
PBTP/ 聚 醚 酯 类 弹 
= = 10-410 = 1.16-2.00 | 6.5-2.4 2. 
性 体 
РВТР/РЕТР - 315-440 3.3-5.5 486-745 - Е 
聚 砚 共 混 物 
PSU/PTFE - 100 = - - - 
56.5-63.5 
РЅ0/РММА/АВЅ |1.20-1.22 4.5 91.5-100 | 2.64-3.00 | 58.3-85.3 90HRM 
(屈服 ) 
PSU/ABS 1.13 50.8 (ЖЛ) 30 2 2.52 — — 
` : кеды (5% 应 变 ) I 
注 : 表 中 材料 代号 名 称 见 表 4-477。 
表 4-479 热固性 塑料 的 热 性 能 
juz ЁН НЕ 
ТТ. ков | kam 热 导 率 | * ЕТІ 
(填充 物 或 增强 物 ) /(103K-!) Z/[W/(m - K)] ж 
1.82МРа 
酚醛 ( 木 粉 ) PF 3.0~4.5 0.16~0.32 149-188 149-177 
(МӨ) 1.8-2.4 0.38-0.50 121-166 104-121 
脲醛 (纤维 素 ) UF 2.2~3.6 0. 29 ~0.42 127-143 94 
三 聚 氰 胺 (纤维 素 ) MF 4.0~4.5 0.20 132 121 
( 碎 布 ) 一 一 154 121 
环 氧 双 酚 A 型 (无 填料 ) EP 4.5~6.5 0.19 46~260 121~260 
(矿物 ) 2.0~6.0 0.17~1.47 121~260 149~260 
(Ж Т) = 0.17-0.42 121-260 149-260 
酚醛 型 (矿物 ) 1.8~4.3 0.33-1.04 154-260 204-260 
脂 环 族 (浇铸 料 ) - =: 260-288 249-288 
B 428 — Hi Н (327) PDAP 1.0-3.6 0.20--0. 62 166-282 149-204 
(矿物 ) к= - 160-282 149-204 
有 机 硅 (浇铸 料 ) SI 30.0~ 80. 0 0.14-0.31 - 
(矿物 ) 2.0~5.0 0. 30 >260 316 
聚氨酯 (浇铸 料 ) PUR 10-20 =. 二 


HE. 材料 代号 名 称 见 表 4.476。 о о í í 0 
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я 4-480 ”热塑性 塑料 的 热 性 能 
































































































































































































































比热容 线 胀 系 数 热 导 率 热 变形 温度 /%C 最 高 使 用 | 连续 耐 
塑料 名 称 代 号 | Z/[kJ/(kg ао” /[W/(m 温度 (无 | 热 温 度 
. K)] к^!) -К)| 1. 82МРа | 0. 46МРа | #17) /% ж 
聚 乙 烯 ,高 密度 HDPE 2.30 11~13 0.46~0.52 | 43~54 60-88 79-121 85 
聚 乙 烯 , 低 密 度 LDPE 一 16-18 0.35 38-49 82-100 - 
聚 乙 烯 , 超 高 分 子 量 | UHMWPE 一 T 2 一 68~ 82 一 = 
氧化 聚 乙烯 CPE 一 一 一 一 一 一 121 
聚 丙烯 PP 1.93 10.8-11.2 | 0.1-0.21 52-60 85-110 | 88-116 - 
С), Ш/А PVC 1.05-1.47 5-6 0.15-0.21 | 54-79 57-82 66-79 - 
С, КА PVC 1.26-2.10 7-25 0.13-0.17 一 一 60~79 一 
Жл б PS 1. 40 3.6-8.0 | 0.10~0.14 | 79-99 一 60~79 一 
ЮЖ |ë -28 Z J AS 1.34-1.42 | 3.6-3.8 一 83-93 一 — == 
ы ЖОМЕ | Bs | 1.26-1.67 | 58-85 | 0.19-0.33 | 87-99 | 99-107 | 66-99 | 130-190 
.. ы РММА 1.47 5-9 0.17-0.25 | 85-100 — 65-95 — 
聚 酰胺 (尼龙 )-6 PA-6 1.67-2.09 | 7.9-8.7 | 0.21-0.35 | 60-68 | 149~185 | 82-121 一 
聚 酰胺 (尼龙 )-66 PA-66 1.67 9.1-10.0 | 0.26-0.35 | 66-104 | 182-243 | 82-149 — 
ЖЕЛЕГЕ Ж)-610 РА-610 | 1.67-2.09 9.0 = = 149 
聚 酰胺 (尼龙 )-1010 | РА-1010 一 10. 5 一 45( 马 丁 ) 一 一 一 
聚 酰 胺 (尼龙 ) ,MC PA-MC 一 8-9 - 94 一 一 一 
聚 酰 胺 (尼龙 ) ,芳香 | PA 芳香 - 2.8 一 125 = - - 
聚 甲醛 , 均 聚 POM 1.47 10 一 124 170 91 121 
聚 甲醛 ,共聚 POM 1.47 11 一 110 158 100 80 
聚 碳酸 酯 PC 1.17~1. 26 6~7 0. 19 129~141 | 132~ 143 121 120 
ЖАШ - 8-11.9 - 100 - - = 
聚 酚 氧 1. 67 3.7~6.1 一 80-85 一 一 65-80 
聚 对 葵 二 甲酸 乙 二 А 
(жуш РЕТР 1.17 6.0-9.5 0.15 85 116 79 一 
聚 对 葵 二 甲酸 丁 二 
(RE) BE PBTP 1.17-2.30 6 一 54 154 138 一 
聚 四 氟 乙 烯 PTFE 1. 05 10~ 12 0. 25 一 121 288 一 
聚 三 气 握 乙烯 PCTFE 0.92 4.5~7.0 | 0.20~0.22 - 138 177-199 一 
聚 全 气 乙 烯 丙烯 FEP 1.17 8.5~10.5 0. 25 一 70 204 == 
聚 酰 亚 胺 , 均 茶 型 PI 1. 13 一 0.33-0.37 360 - 260 60-88 
聚 酰 亚 胺 , 醚 醛 型 - - - - 一 一 一 
聚 酰 亚 胺 , 聚 醚 型 一 4.7-5.6 0. 07 197-200 | 207-210 170 一 
聚 酰 亚 胺 , 聚 酰胺 型 一 -0.8-3.6 |-0.67-0.24 278 - - - 
Ж PSU 1.30 3.4-5.6 0.26 174-179 181 149 一 











































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 - 607. 
表 4-481 共 混 聚合 物 的 热 性 能 
热 变形 温度 /C 热 变 形 温度 /SC 
共 混 物 名 称 共 混 物 名 称 
1.82МРа 0. 46МРа 1. 82MPa 0.46МРа 
HDPEZLDPE 51.6-56.1 一 РОМ/РТЕЕ ( 纤维 ) 5405 Т) - 
PP/EPR 54 == РС/АВ5 118.3 126.7 
PP/EPDM 41.8-53 == РС/РЕ 98-127. 5 — 
РҮС/РЕС 67 ~ 68 — PCZPBTP/ 弹 性 体 60-121 99-129 
PVC/ACR 60~65 - РС/РЕТР 37.8 115 
PS( 结 唱 型 )/SBS 一 78~82 РС/РТЕЕ — 135 
ABS/PVC 147 161 PC/PMMA 103~105 = 
ABS/TPU 182 206 PBTP/PETP 61~66 = 
ABS/PSU 302 320 РРО/ВВ/РЕ 116( 马 丁 ) == 
АВЅ/РС 246 261 РРО/АВЅ 128( 马 丁 ) == 
РА/Ж S E 71 227 РРО/МВ5 134( 马 丁 ) 一 
POM/ 弹 性 体 90 一 PSU/PTFE 145( 马 丁 ) 一 
POM/PTFE( 粉 ) 60( 马丁 ) = PSU/ABS 148.9 - 
Е: 材料 代号 名 称 见 表 4-477。 
ж 4-482 塑料 的 耐 腐蚀 性 能 相对 指数 
| 相对 相对 耐 腐蚀 性 
塑料 名 称 ( 代 号 ) JLI 4 
耐 热 性 | 有 机 溶剂 ЖЖ 碱 类 酸 类 氧化 
聚 乙烯 (PE) 1 5 10 10 10 8 
聚 丙烯 (PP) 3 5 10 10 10 8 
聚 氯 乙烯 , 硬 质 (PVC) 4 6 10 10 10 6 
聚 氯 乙烯 , 软 质 (PVC) 3 4 10 9 10 6 
聚 二 氧 乙烯 7 6 10 10 10 9 
聚 偏 二 氧 乙烯 (PVDC) 4 5 10 7 10 7 
氧 乙烯 -乙酸 乙烯 酯 3 3 10 9 10 5 
ЖАС, (PS) 3 2 10 10 10 4 
ТУН J — 6-2 бт ( ABS) 3 4 10 8 9 4 
丙烯 酸 酯 树脂 3 3 10 5 9 4 
聚 甲 基 丙 烯 酸 甲 酯 (有 机 玻璃 )(PMMA) 3 4 10 7 9 4 
尼龙 66(PA-66) 6 7 10 7 3 2 
聚 甲醛 (POM) 7 9 10 3 3 3 
聚 碳酸 酯 (PC) 8 6 10 1 7 6 
聚 氧 配 8 9 10 10 10 9 
ЖЕЛІ 2,48 (РТКЕ) 9 10 10 10 10 10 
聚 三 氛 氯 乙烯 (PCTFE ) 8 10 10 10 10 10 
С У (КЕР) = - - 
聚 六 氟 丙 烯 8 10 10 10 10 10 
甲 基 纤 维 素 ( MC) 3 10 2 1 1 2 
热固性 塑料 
酚醛 树脂 (PF) 8 10 3 10 3 
增强 酚醛 树脂 10 10 3 10 
三 聚 氰 胺 甲醛 塑料 ( MF) 8 10 8 7 


























































































































- 608. ЖАЯ X TF (Е) 
4.6.2.3 塑料 管材 图 4-23 示 出 管材 长 度 。 
(1) ТН ЖА ж (PVC-U) 管材 这 
些 管材 适用 于 工业 用 硬 限 握 乙 烯 管道 系统 ， 也 适 UK ————————x——==>>z>=>=z===z= 
用 于 承 压 给 排水 输送 以 及 污水 处 理 、 水 处 理 、 石 ER 
、 化 工 、 电 力 电 子 、 冶 金 、 电 镀 、 造 纸 、 食 品 Ee 
饮料 、 医 药 、 中 央 空 调 、 建 筑 等 领域 的 粉 体 、 液 FRR 
体 的 输送 。 
当 用 于 输送 易 燃 易 爆 介质 时 ， 应 符合 防火 、 防 爆 
的 有 关 规 定 。 当 用 于 输送 饮用 水 、 食 品 饮 料 、 医 药 
时 ， 甚 卫生 性 能 应 符合 有 关 规 定 。 





设计 时 应 考虑 输送 介质 随 温度 变化 对 管材 的 影 


ІН; 应 考虑 管材 的 低温 脆 怕 





ЕЖП, ЖИДЕЛІ 


4-3 管材 长 度 





















































































































































度 为 -5~45Y 。 1) 尺寸 及 偏差 见 表 4-483 和 表 4-484。 
表 4-483 管材 规格 尺寸 、 壁 厚 及 其 偏差 (单位 : mm) 
壁 厚 。 及 其 偏差 

公称 管 系列 S 和 标准 尺寸 比 SDR 
外 径 S20 S16 S12.5 S8 S6.3 S5 

4, SDR41 SDR33 SDR26 SDR21 SDR17 SDR13.6 SDR11 

emin | 偏差 | «ыы | 偏差 | emn | 偏差 | еы | 偏差 | еы | 偏差 | ем | 偏差 | е 偏差 
16 2.0 +0.4 
20 2.0 +0.4 
25 2.0 +0.4 2.3 +0.5 
32 2.0 +0.4 2.4 +0.5 2.9 +0.5 
40 2.0 +0.4 2.4 +0.5 3.0 +0.5 3.7 +0.6 
50 2.0 +0.4 2.4 +0.5 3.0 +0.5 ЭТ +0.6 4.6 +0.7 
63 = == 2.0 +0.4 2.5 +0.5 3.0 +0.5 3.8 +0.6 4.7 +0.7 5.8 +0.8 
75 = 一 2.3 +0.5 2.9 +0.5 3.6 %0.6 4.5 +0.7 5.6 +0.8 6.8 +0.9 
90 = -- 2.8 %0.5 3.5 +0.6 4.3 +0.7 5.4 +0.8 6.7 +0.9 8.2 +1.1 
110 — — 3.4 +0.6 4.2 +0.7 5.3 +0.8 6.6 %0.9 841 +1.1 10.0 +1.2 
125 == = 3.9 +0.6 4.8 +0.7 6.0 +0.8 7.4 +1.0 9.2 +1.2 11.4 %1.4 
140 -- = 4.3 +0.7 5.4 +0.8 6.7 +0.9 8.3 %1.1 10.3 +1.3 12.7 +1.5 
160 4.0 +0.6 4.9 +0.7 6.2 +0.9 757 %1.0 9.5 +1.2 11.8 +1.4 14.6 +1.7 
180 4.4 +0.7 255 %0.8 6.9 %0.9 8.6 +1.1 10.7 +1.3 13.3 +1.6 16.4 +1.9 
200 4.9 +0.7 6.2 +0.9 727. %1.0 9.6 +1.2 11.9 +1.4 14.7 +1.7 18.2 +2.1 
225 9:9 %0.8 6.9 %0.9 8.6 +1.1 10.8 +1.3 13.4 +1.6 16.6 +1.9 == == 
250 6.2 +0.9 7.7 +1.0 9.6 +1.2 11.9 +1.4 14.8 +1.7 18.4 +2.1 — — 
280 6.9 +0.9 8.6 +1.1 10.7 +1.3 13.4 +1.6 16.6 +1.9 20.6 +2.3 == = 
315 ИТ +1.0 9.7 +1.2 12.1 +1.5 15.0 +1.7 18.7 +2.1 23.2 +2.6 == -- 
355 8.7 +1.1 10.9 +1.3 13.6 +1.6 16.9 +1.9 21.1 +2.4 26.1 +2.9 — — 
400 9.8 +1.2 12.3 +1.5 15.3 +1.8 19.1 +2.2 | +23.7 | +2.6 29.4 +3.2 == = 
注 : 1. 考虑 到 安全 性 ， 最 小 壁 厚 应 不 小 于 2. 0mm。 
2. 除了 有 其 他 规定 之 外 ， 尺 寸 应 与 GB/T 10798 一 致 。 
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Жж 4-484 平均 外 径 及 平均 外 径 偏 差 和 圆 度 (摘自 СВ/Т 4219. 1 一 2008) (单位 : mm) 
公称 外 径 平均 外 径 平均 外 径 圆 度 ( 最 大 ) 圆 度 ( 最大) 承 口 最 小 深度 
d, dem,min жж (520-516) (812.5-55) Luin( 4-23) 
16 16.0 +0.2 0.5 13.0 
20 20.0 +0.2 0.5 15.0 
25 25.0 +0.2 0.5 17.5 
32 32.0 +0.2 0.5 21.0 
40 40.0 +0.2 1.4 0.5 25.0 
50 50.0 +0.2 1.4 0.6 30.0 
63 63.0 +0.3 1.5 0.8 36.5 
75 75.0 +0.3 1.6 0.9 42.5 
90 90.0 +0.3 1.8 11 50.0 
110 110.0 +0.4 2.2 1.4 60.0 
125 125.0 +0.4 2.5 1.5 67.5 
140 140.0 +0.5 2.8 1.7 75.0 
160 160.0 +0.5 3.2 2.0 85.0 
180 180.0 +0.6 3.6 2.2 95.0 
200 200.0 %0.6 4.0 2.4 105.0 
225 225.0 +0.7 4.5 27. 117.5 
250 250.0 +0.8 5.0 3.0 130.0 
280 280.0 +0.9 6.8 3.4 145.0 
315 315.0 +1.0 7.6 3.8 162.5 
355 355.0 +11 8.6 4.3 182.5 
400 400.0 +12 9.6 4.8 205.0 




















2) 物理 性 能 见 表 4-485。 














4) 适用 性 。 管 材 连 接 后 应 通过 液压 试验 。 试 验 

































































































































































表 4-485 物理 性 能 (摘自 GBZT 4219. 1 一 2008 ) 
条 件 按 表 4-487 规定 。 
项 目 要 求 
维 卡 软化 温度 (VST)Z%C 280 项 目 试验 参数 = 
纵向 回 缩 率 (% ) <5 温度 /C | 环 应 力 /MPa | 时 间 /h 
二 氯 甲 烷 浸渍 试验 试 样 表面 无 破坏 р 20 16.8 1000 无 破裂 、 
一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 系统 液压 试验 
60 5.8 1000 | 无 渗 漏 
3) 力学 性 能 见 表 4-486。 
表 4-486 力学 性 能 (摘自 GB/T 4219. 1 一 2008 ) 5) PVC-U 管材 预测 强度 见 图 4-24。 
ян | MR |, 10~ 60% 温度 范围 内 ， 硬 聚 氯 乙烯 管材 MRS 为 
еи 25. 0MPa， 最 小 要 求 静 液 压强 度 的 值 ( 见 图 4-24 的 
0 Тр! Í 参照 曲线 ) 用 下 式 计 算 : 
20 34.0 100 | 无 破裂 、 | 
静 液 压 试验 = с 80 
ú š 20 00 1000 | Хен 1 = - 164. 46129349. 493x- `—+60126. 534х 
60 10.0 1000 1 
落 锤 冲击 性 能 0°С (-5%) TIR<10% сананы а 
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破坏 时 间 /h 
4-24 ”PVC-U 预测 静 液压 强度 参照 曲线 
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(2) ТУН ЖАД (РҮС-С) 这 些 业 领 域 。 当 用 于 输送 易 燃 、 易 爆 介质 时 ， 应 符合 防 
管材 适用 于 石油 、 化 工 、 污 水 处 理 与 水 处 理 ， 电力 电 火 、 防 爆 的 有 关 规 定 。 
、 造 纸 、 食 品 饮料 、 医 药 等 
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子 、 冶 金 、 采 矿 、 电 镀 ШЕ 1) 管材 规格 尺寸 见 表 4-488~ 表 4-490。 
表 4-488 管材 规格 尺寸 (摘自 СВ/Т 18998. 2 一 2003 ) (单位 : mm) 
公称 壁 厚 е, 
管 系列 S 
公称 外 径 а, 510 56.3 55 54 
标准 尺寸 比 SDR 
SDR21 SDR13.6 SDR11 SDR9 
20 2.0(0.96) ° 2.0(1.5)“ 2.0(1.9) `° 2.3 
25 2.0(1.2) ° 2.0(1.9) ° 2.3 2.8 
32 2.0(1.6) ° 2.4 2.9 3.6 
40 2.0(1.9) ° 3.0 3.7 4.5 
50 2.4 3.7 4.6 5.6 
63 3.0 4.7 5.8 7.1 
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( 续 ) 
公称 壁 厚 e. 
管 系列 S 
公称 外 径 d, S10 S6.3 S5 54 
标准 尺寸 比 SDR 
SDR21 SDR13.6 SDR11 SDR9 
75 3.6 5.6 6.8 8.4 
90 4.3 6.7 8.2 10.1 
110 5.3 8.1 10.0 12.3 
125 6.0 9.2 11.4 14.0 
140 6.7 10.3 122 15.7 
160 и Же 11.8 14.6 17.9 
180 8.6 13.3 一 一 
200 9.6 14.7 — — 
225 10.8 16.6 一 一 
注 : 1. 考虑 到 刚度 的 要 求 ， 带 “* ”规格 的 管材 壁 厚 增加 到 2. 0mm， 进 行 液压 试验 时 用 括号 内 的 壁 厚 计 算 试 验 压力 。 
2. 管材 规格 用 Sxx 公 称 外 径 4.x 公 称 壁 厚 е, KOR, D]; 55 4,50хе, 5.6. 
表 4-489 平均 外 径 及 偏差 和 圆 度 的 最 大 值 (摘自 GB/T 18998. 2 一 2003 ) (单位 : тт) 
шда 贺 度 的 最 大 人 圆 度 的 最 大 值 
7 узу | 2 Ну 7 ТТТ АЕ: 
ЖӘ а, 允许 偏差 асо АИ а, 允许 偏差 каа 
+0.2 +0.4 
20 0.5 110 1.4 
0 0 
+0.2 +0.4 
25 0.5 125 1.5 
0 0 
+0.2 +0.5 
32 0.5 140 1.7 
0 0 
+0.2 +0.5 
40 0.5 160 2.0 
0 0 
+0.2 +0.6 
50 0.6 180 2.2 
0 0 
+0.3 +0.6 
63 0.8 200 2.4 
0 0 
+0.3 +0.7 
79 0.9 225 2,7. 
0 0 
+0.3 
90 1.1 — — — 
0 
Ж 4-490 ” 壁 厚 偏 差 (摘自 GB/T 18998. 2—2003) (单位 : mm) 
公称 壁 厚 е, 允许 偏差 公称 壁 厚 е, 允许 偏差 
+0.4 +1.0 
2.0 7.0<e, <8.0 
0 0 
+0.5 +1.1 
2.0<е, <3.0 8.0<е, 9.0 
0 0 
+0.6 +1.2 
3.0<e, <4.0 9.0<е, 10.0 
0 0 
+0.7 +1.3 
4.0<е, <5.0 10.0<е, < 11.0 
0 0 
5.0<е, < 6.0 +0:8 11.0<е, < 12.0 е 
0 0 
6.0<е, <7.0 +0.9 12.0<е,& 13.0 ыы 
0 0 
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( 续 ) 
公称 壁 厚 е, 允许 偏 公称 壁 厚 е, 允许 偏差 
13.0<e, <14.0 We 16.0<e, S 17.0 сч 
14.0<е, <15.0 7 17.0<е, S 18.0 “20 
0 0 
15.0<e, S 16.0 Ке 
0 
2) 物理 性 能 见 表 4-491, 
表 4-491 物理 性 能 (摘自 GB/T 18998. 2--2003) 
项 H 要 求 项 目 要 求 
密度 /(kgyms) 1450-1650 纵向 回 缩 率 /(% ) 5 
维 卡 软化 温度 /%C >110 Ж (质量 百分比 )/(%) =60 
3) 力学 性 能 见 表 4-492。 
Ж 4-492 力学 性 能 (摘自 GB/T 18998. 2--2003) 
| 试验 参数 ' 
项 3 Ж 
s н/ж ЛО 2)/МРа Л 要 ж 
20 43 >і 
静 液 压 试 验 95 5.6 >165 
95 4.6 21000 无 破裂 .无 渗 漏 
5 3.6 28760 
落 锤 冲 击 试验 试验 温度 (0+1)%C TIR<10% 
(3) ЛА ЕМ 见 表 4-493。 
表 4-43 聚 四 氟 乙 烯 管材 (单位 : mm) 
13.0 
5.0 9.0 14.0 
6.0 10.0 15.0 20.0 
公称 内 径 Е . 30. 30. 
公称 内 和 нен (22 19.0 Рен 25.0 30.0 30.0 
8.0 12.0 17.0 
18.0 
жы аны L. 1:5;2:0 1.6,2.0 1.5,2.0 2.5 1.5,2.0 2.5 
1.5,2.0 2.0 
内 径 极 限 偏差 +0.5 +0.5 +1.0 .0 .0 .5 .0 .5 
шш +0.3 +0.3 +0.3 +0.3 +0.3 +0.3 +0.3 +0.3 
主 : 管 长 度 二 200mm。 
4.6.2.4 塑料 板材 1) 性 能 指标 见 表 4-494。 
(1) 浇铸 型 工业 有 机 玻璃 板材 
Ж 4-494 板材 性 能 指标 (摘自 СВ/Т 7134—2008) 
指 标 
号 项 Е 
и Н = ТЕ, 
1 抗 拉 强 度 I. 270 265 
2 拉 伸 断裂 应 变 (%) 三 3 一 
3 拉 伸 弹性 三 3000 三 
4 简 支 梁 无 缺口 冲击 强度 / (kJ/m?) 217 215 
5 维 卡 软化 温度 /SC 2100 =. 
6 加 热 时 尺寸 变化 (收缩 )(%) <2.5 - 
7 总 透 光 率 (%) 291 == 
Г ІН 2 BU 290 — 
8 42 3 % 
ОЕ таа (JUL 10008 之 后 =88 二 
注 : 如 有 需要 ， 可 对 弯曲 强度 、 洛 氏 硬 度 、 热 变形 温度 、 线 性 膨胀 系数 、 光 折射 指数 、 密 度 、 吸 水 性 和 银 纹 进 行 测定 
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2) 尺寸 和 公差 见 表 4-495 和 表 4-496, 
表 4-495 板材 的 长 度 和 宽度 公差 (单位 : тт) 
长 度 或 宽度 АЖ 长 度 或 宽度 д 2 
+3 +9 
=< 1000 2001 ~ 3000 
0 0 
+6 +0.3% 
1001 ~ 2000 23001 
0 0 
24-4906 板材 厚度 公差 (单位 : mm) 
ЕШ АЖ Е # Z 3 БЖ Хо ж® 
1.5 +0.2 6.0 +0.5 18.0 +1.0 
2.0 +0.4 8.0 +0.5 20.0 +1.5 
2.5 +0.4 9.0 +0.6 25.0 +1.5 
2.8 +0.4 10.0 +0.6 30.0 +1.7 
3.0 +0.4 11.0 +0.7 35.0 +1.7 
3.5 +0.5 12.0 +0.7 40.0 +2.0 
4.0 +0.5 13.0 +0.8 45.0 +2.0 
4.5 +0.5 15.0 +1.0 50.0 +2.5 
5.0 +0.5 16.0 +1.0 
注 : 板材 幅面 尺寸 在 (1700 ттх 1900 ~ 2000mmx3000mm 时 )， 厚 度 公 差 允 许 增加 20% ， 板 材 幅 面 尺 寸 大 于 2000 тт х 
3000mm 时 ， 厚 度 公差 允许 增加 30% 。 
(2) ЖАЖА АМ (厚度 lmm 以 上 ) ОЙ Ф 第 1 类 : 一 般 用 途 级 。 
Н СВ/Т 22789. 1 一 2008) ©) 第 2 类 : 透明 级 。 
1) 分 类 。 硬 质 聚 氯 乙烯 板材 按 加 工 工艺 ， 分 为 @ 第 3 类 : 高 模 量 级 。 
层 压板 材 和 挤 出 板材 。 根 据 板 材 的 特点 和 其 主要 性 能 @ 984925, 高 抗 冲 级 。 
( 拉 伸 屈服 强度 、 简 支 梁 冲击 强度 、 维 卡 软化 温度 ) ， © 5 Ж. 耐 热 级 。 
可 将 层 压 板材 和 挤 出 板材 各 分 为 五 类 : 2) 尺寸 和 极限 偏差 见 表 4-497 ~ Ж 4-500。 
表 4-497 长 度 和 宽度 的 极限 偏差 (单位 : mm) 
长 度 .宽度 极限 偏差 长 度 、 宽 度 极限 偏 差 
Мар = 公称 尺 = 
公称 尺寸 (7) НМ ЕИ АТН БЕН Pri RM 
+3 +6 
15-500 1500</<-2000 
0 0 
+4 +4 +4 +7 
500<1-< 1000 2000</ << 4000 
0 0 0 0 
+5 
1000</< 1500 
0 
表 4-498 直角 度 极限 偏差 (单位 : mm) 
| 极限 偏差 (两 对 角 线 的 差 ) 极限 偏差 (两 对 角 线 的 差 ) 
公称 尺寸 (长 x 宽 : 公称 尺寸 (长 x 宽 
s ый А7 ВТВ Д са ИЕ 7 
1800х910 5 7 2000х 1000 5 7 
14-499 厚度 的 极限 偏差 (一般 用 途 ) 
тЫ 极限 偏差 (9%) гта 极限 偏差 (% ) 
жыды 9) TPM ыы БЕН ЯН 
1<4<5 +15 +13 20<4 +7 +7 
5<4<20 +10 +10 
注 : 压 花 板材 厚度 偏差 由 供需 双方 协商 确定 。 
表 4-500 厚度 的 极限 偏差 (特殊 用 途 ) 
名 称 极限 偏差 /mm 
层 压 板材 +(0.1+0.05x 厚 度 ) 
挤 出 板材 +(0.1+0.03x 厚 度 ) 


те 
+ 





E; 压 花 板材 厚度 偏差 











1 当 事 双 方 协商 确定 。 
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ЕК ы ЕЕ 
00єс= 00с = 000с = 0082 = 0082 = 000с = 000< = 008с = 008с = ғал п q | Z 0ғ01 1/99 ӘСЕЛ ht h) M 
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(3) 软 聚 所 乙烯 压延 薄膜 和 片 材 ”这 部 分 薄膜 
















































































































































































Ж 4-504 ”产品 按 透明 程度 分 类 










































































































































































和 片 材 是 由 悬浮 法 聚 氯 乙烯 树 脂 加 入 增 塑 剂 、 稳 定 剂 (摘自 СВ/Т 3830—2008) 
及 其 他 助 剂 ， 以 压延 成 型 方法 生产 的 光 面 或 浅 花纹 软 分 类 简称 透明 程度 
кеиин ПИ кй сое MD 
1 品 分 类 见 表 4-502~ 表 4-504, а 
— оле 一 般 薄膜 | яи ЖЕ КЕР 2% 的 薄膜 
表 4-502 产品 按 用 途 分 类 
Ама ао 2) 厚度 和 宽度 极限 偏差 。 厚 度 极限 偏差 不 超过 
分 类 ы Ж 公称 尺寸 的 + 上 10% 。 宽 度 公称 尺寸 小 于 1000mm 时 ， 
而 农用 省 及 аа 极限 偏差 为 10mm; 宽度 公称 尺寸 大 于 等 于 1000mm 
民 杂 用 薄膜 或 片 材 БЕТИ а аат 
р + 
印花 用 薄膜 ЕЙ I 22. 
农业 用 薄膜 农业 膜 3) 外 观 指标 见 表 4-505 和 表 4-506。 
工业 用 薄膜 工业 膜 表 4-505 ”外观 指标 
玩具 用 薄膜 玩具 膜 项 目 指 ж 
表 4.503 ”产品 按 增 塑 剂 添加 量 分 类 
Ç ане ТЕЛ ТІГЕТІН 
(摘自 СВ/Т 3830—2008) жн 未 明显 
分 类 简称 增 塑 剂 添 加 量 жай ЖИЙ 
增 塑 剂 含 量 等 于 төрт 
特 软 质 薄膜 | 特 软 膜 2. ДЕ 不 明显 
穿孔 不 应 存在 
нен к 增 塑 剂 含量 在 ЖЕЗДЕ 不 应 存在 
AJ AUB 20РНЕ ~ 55РНЕ 的 薄膜 着 端面 错位 іт 
Е. РНЕ 指 每 百 份 聚 氧 乙烯 树脂 中 添加 的 增 塑 剂 份 数 。 ТЕ 平整 
软 质 膜 包括 表 4-502 中 的 六 类 产品 。 
表 4-506 黑 点 和 杂质 的 累计 许可 量 及 分 散 度 
指 标 
项 ОН 雨衣 膜 шерт 民 杂 玩具 膜 民 杂 腊 
特 软 膜 es 工业 膜 高 透 腊 农业 腊 
0.8mm 以 上 的 黑 点 杂质 不 允许 不 允许 不 允许 不 允许 不 允许 
~0.8mm 的 黑 点 、 杂 质 许可 
0.3 08 的 黑 点 、 杂质 许 可 Р 55 эз 5б 48 
量 /( 个 /m?) 
0.3~0.8mm МИН ҰЛУ 
度 /[ 个 (100mmx100mm ) | ° Í Ы Ы 
4) 物理 力学 性 能 ( 见 表 4-507 和 表 4-508) 
表 4-507 ”雨衣 膜 、 民 杂 膜 、 民 杂 片 、 印 花 膜 、 玩 具 膜 、 农 业 膜 、 工 业 膜 物 理 力学 性 能 
(摘自 СВ/Т 3830—2008) 
指 标 
序号 项 H - 
雨衣 膜 民 杂 膜 民 杂 片 印花 膜 玩具 膜 农业 膜 工业 膜 
纵向 
1 拉 伸 强度 /MPa ШЕ 213.0 213.0 215.0 211.0 216.0 216.0 216.0 
纵向 
2 断裂 伸 长 率 (%) ЖЫ > 150 2150 2180 2130 2220 2210 2200 
3 低温 伸 长 率 ( %) i. >20 >10 一 三 8 三 20 三 22 >10 
横向 
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( 续 ) 
指 标 
序号 项 H 
雨衣 膜 民 杂 膜 Kz h 印花 膜 玩具 膜 农业 膜 工业 膜 
4 НАЗ EE Z (КМИ) ы 三 30 240 245 230 245 240 240 
横向 
Ж 
5 尺寸 变化 率 ( %) 6 <7 <7 <5 <7 <6 一 一 
6 加 热 损 失 率 (%) <5.0 <5.0 <5.0 <5.0 — <5.0 =5.0 
7 低温 冲击 性 (%) - “20 20 - 一 ЖЕН 一 
8 水 抽出 率 (%) 一 е 一 <1.0 一 
9 耐 油 性 — == — =. = Е 不 破裂 
注 : 低温 冲击 性 属 供需 双方 协商 确定 的 项 目 ， 测试 温度 由 供需 双方 协商 确定 。 
表 4-508 特 软 膜 、 高 透 腊 物理 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 3830—2008) 
指 标 
F x B rm ГЕЛГІ 
я [а 
1 拉 伸 强度 /MPa ШЕ 29.0 215.0 
2 断裂 伸 长 率 ( %) НЕ >140 >180 
ун ЭЖЖ J п 
3 低温 伸 长 率 (%) ЖЕ >30 >10 
. m PD 
4 直角 撕 裂 强度 /( kN/m) Е >20 >50 
PG 
5 尺寸 变化 率 ( %) БЕРЕ =8 =7 
6 加 热 损 失 率 (%) =5.0 =5.0 
7 3 (%) — =2.0 
材料 。 
4.7 合 材料 j А 、 72 
复合 材料 а 比 强度 和 比 弹 性 模 量 高 ， 减 振 性 能 
好 ， 减 摩 、 自 润滑 性 能 耐 热 性 和 化 学 稳定 性 
4.7.1 常用 复合 材料 的 分 类 和 性 能 
党 用 复合 材料 的 分 类 和 性 能 好 ， 好 。 有 些 材料 只 具 备 上 述 的 一 部 分 优 
常用 复合 材料 按 组 成 分 类 列 于 表 4-509。 此 外 ， 点 。 表 4-510 列 出 几 种 典型 高 性 能 复合 材料 与 常用 材 
还 可 以 按 复 合 材料 的 作用 ， 分 为 用 于 制作 结构 件 的 结 料 的 性 能 对 比 。 由 此 可 看 出 重量 相同 的 条 件 下 ， 复 合 
构 复合 材料 ; 具有 声 、 光 、 电 、 热 等 功能 的 复合 材料 可 以 达到 更 大 的 承载 能 力 和 刚度 。 此 外 ， 还 可 以 
材料 。 按照 使 用 要 求 设计 新 的 复合 材料 ， 具 有 一 般 材料 难以 
按 结构 形式 分 为 层 结 构 复 合 材 料 和 缠绕 结构 复合 达到 的 综合 性 能 。 复 合 材 料 的 应 用 见 表 4-511。 


表 4-509 常用 复合 材料 分 类 ( 按 复合 材料 的 组 成 分 类 ) 


基体 材料 





















































= ЕНЕРІ гате уте 
增强 材料 | Тү ТЕГ m= ТІП кк 
Ие ЭТЕТ: ЭЕ WF 金属 经 金属 经 
; 复合 材料 复合 材料 ТТІ ТҮ ТГ 
| ҮГҮТ Ет ГТ ГТ ТТТ 
МЕ 超 硬 合 金 шашы 增强 玻璃 ТТІ! ТТІ; 
яна Pm ТЕТІ ТЕТІ 
еж ТТІ 首 强 橡胶 
EET HE 一 ТЕРІ pr: pr: 
ш 增强 金属 ы 碳 复合 材料 首 强 塑料 ТТІ; 
ГІШЕГІІ? БЕЙЛЕ | жиа 
жен) 纤维 ТТІ! 首 强 橡胶 























































































































































































































































































































第 4 章 机 械 工程 常用 材料 . 617 · 
表 4-510 几 种 典型 高 性 能 复合 材料 与 常用 材料 的 性 能 对 比 
2 шкы | ЖЇГЇН ТЕТ Қ 
Е 密度 抗 拉 强度 比 强度 “| 拉 伸 弹性 模 量 | 、 u ШЕ | 线 胀 系数 / 
材 料 Ë Қ 弹性 模 量 ER 
/(g/cm’) /GPa /GPa /GPa I /(kJ/m’) 10 K '! 
/GPa 
碳纤维 / 环 氧 1.6 1.8 1.13 128 80 74.5 0.2 
复合 芳 纶 纤维 / 环 氧 1.4 1.5 1.07 80 57 196 1.8 
材料 ШЕ 2.0 1.6 0.8 220 110 - 4.0 
石墨 纤维 / 环 氧 2.0 0.8 0.36 231 105 一 2.0 
钢 7.8 1.4 0.18 210 26.9 一 12 
金属 铝 合 金 2.8 0.5 0.18 77 27.5 — 23 
铁合金 4.5 1.0 0.22 110 24.4 — 9.0 
聚合 物 尼龙 6 1.2 0.07 0.06 27 2.25 1.18 40 
Е: 1. 比 强度 = 抗 拉 强 度 / 相 对 密度 (比重 ) 。 
2. 比 拉 伸 弹 性 模 量 = 拉 伸 弹性 模 量 /相对 密度 〈 比重) 。 
表 4-511 复合 材料 的 应 用 
š 门 应 用 举例 
建筑 工 ， 轻 结构 房 层 .建筑 装饰 .雕塑 ,卫生 设备 , 储 水 箱 ,波形 瓦 ,门窗 构件 ,地面 等 
化 学 工 | 防腐 管 НЕ с ИЛЕ А 
铁路 运输 客车 车 厢 , 车 门窗 , 座 椅 , 水 箱 ,卫生 间 ,冷藏 车 ,地 板 , 集 装 箱 及 各 种 通信 器 材 等 
汽车 工 车 身 ,构件 ,仪表 盘 , 地 板 , 座 椅 , 消 防 车 .运输 槽 车 等 
造船 工 ， 艇 身 及 船上 各 种 设备 ,门窗 及 装饰 ,用 具 等 
电器 工 层 压板 ,绝缘 管 ,绝缘 子 ,路 灯 灯 具 , 电 线 杆 ,带电 操作 工具 
Pi т 弹 , 弹 壳 ,1 ; ,火箭 发 射 简 , 飞 平 尾 ， Е, е E: 速 板 ， жо 旋翼 ， 
军械 及 航空 工业 ЕД IK, f ее, АННА, ЄЎЇ 垂 尾 ,机 身 蒙 皮 ,减速 板 ,机 升 机 旋翼 ,机 身 
m +J 
机 械 制 造 工 业 造纸 纺织 化纤、 食品 机 械 部 件 和 配件 , 消 声 设备 , 泵 ,风机 ,叶轮 , 带 轮 , 齿 轮 , 轴 套 等 
农业 ,渔业 粮仓 ,温室 ,人 饲料 仓 ,水渠 ,喷雾 器 ,农用 车 等 
体育 用 品 各 种 体育 器 材 ,如 赛 艇 ,赛车 ,滑板 , 雪 概 ,球拍 , 撑 竿 等 

















4.7.2 树脂 基 复 合 材料 ( 见 表 4-512~ 表 4-515 ) 
表 4-512 ”玻璃 纤维 增强 热固性 塑料 的 物理 力学 性 能 





















































环 氧 树脂 酚醛 树脂 
性 能 双 酚 A 型 环 氧 酚醛 环 氧 后 环 族 后 肪 族 改 性 酚 醋 
玻 纤 层 压 板 | 玻 纤 .填料 | 层 压板 层 压 板 层 压板 ыш 2. s 

成 型 收缩 率 (%) | 0.1~0.8 一 0.4~0.8 一 一 一 0.1~0.4 一 - 
抗 拉 强度 /MPa 35-138 | 220-412 | 34-86 | 216-284 | 196-235 332 48~124 | 78~102 196 
断后 伸 长 率 (%) 4 = - 0.2 = 一 
抗 压强 度 /MPa 124~276 | 201~492 | 165~330 一 220-274 155 110-248 | 100-115 - 
25 8 Ж /МРа 55-206 | 112-442 | 69-150 370 294-392 339 84-413 | 170-215 245 

































































































































































































































































“618. 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 
( 续 ) 
环 氧 树脂 酚醛 树脂 
性 能 双 酚 A 型 环 氧 酚醛 环 氧 ЕХ ЕЛ |, 改 性 酚醛 
22 а | 二 一 | 高强 玻 纤 ”| 层 压 板 
玻 纤 АНА ”| 玻 纤 .填料 | 层 压板 = J: j а 刀 丝 玻 纤 
缺口 шақ БІ Ж/ ПЕТЕРА 196-274 би 137-167 306 5 98-180 210 
(kJ/m2) i (无 缺口 ) | ” (无 缺口 ) | (无 缺口 ) (无 缺口 ) | (无 缺口 ) 
у 单 性 模 
拉 伸 弹性 模 20.6 = 14.5 == 2 == 13-22.7 ==: = 
量 /GPa 
弯曲 模 量 /GPa 13.8~31 一 9.6-19.2 - 24.5 - 7.9-22.7 - = 
洛 氏 硬度 НІКІ 100-112 一 70~74 一 一 23.6HB 三 30HB 
ЖЕ . 巴 柯 尔 HRM 一 巴 柯 尔 = - = — 一 一 
线 膨 胀 系数 / 
1.1~5 - 1.8-4.3 - - - - — = 
10 K '! 
# ЛЕ JÉ ІШ Ж/ 三 250 
107~ 260 一 154~230 一 一 一 176~315 Ё — 
(1.82МРа) (马丁 温度 ) 
热 导 率 /[W/(m .| 0.17~ 
率 /[ W/(m бақ _ _ _ _ _ _ 
K)] 0.42 
密度 /(g/em3 ) 1.6~2 一 1.6~2.05 | 1.6~1.7 | 1.6-1.7 == 1.44~ 1.56 | 16-172 | 1.60-1.70 
吸水 率 (%) (24h) | 0.04 -0.2 — 0.04-0.29 0.93 一 一 0.20 0.05-0.15 - 
(饱和 ) 一 一 0.15~ 0.30 一 一 一 0.35 一 一 
介质 强度 /( kV/ 
9.8~15.7 = 12.8-17.7 — = = == - 11.8~27.6 
mm) 
酚 醚 树脂 Ж ЕЧ Л 不 饱和 聚 酯 树脂 ЖЕШ ИЛЕ 
性 能 模压 件 开 | 50% 玻 纤 
层 压板 „| 短 切 玻 纤 | 玻璃 布 SMCY вмс? 玻 纤 层 压板 
8 JJ ker. |( 体 积分 数 ) т 
成 型 收缩 率 (%) = = 0.20 0.1-0.2 0.02-0.22 | 0.05-0.40 | 0.05-0.40 0.1-1.0 一 
抗 拉 强 度 /MPa 282-317 | 76-198 44 20.7-68.9 | 207-344 | 48-172 | 207-689 | 27.6-65 209 
断后 伸 长 率 (%) == = к= <1 1-2 3 = = к= 
抗 压强 度 /MPa 一 104~ 142 23 138-207 | 172-344 | 103-206 | 96-206 | 103-248 350 
抗 弯 强 度 /MPa 430 114~190 147 48~138 | 276~344 | 68.9~248 | 110~165 | 58.6~179 147 
缺口 冲击 韧 度 / 186 
83.6 70-191 12.3 3.2-3.4 10-63 | 147-462 | 4.2-27.3 | 1.5-33.6 
(kJ/m2) (无 缺口 ) 
拉 伸 弹性 模 量 /GPa 一 一 一 6.9-17 10-31 |4.6-17.2 | 10-17.2 | 13.8-19.3 - 
弯曲 模 量 /GPa 一 一 13.6 6.9~11.8 | 6.9~20.6 | 6.9~15 一 13.8 一 
ЖЕНЕ - ЕЙ Ж | 118HRM | 巴 柯 尔 巴 柯 尔 巴 柯 尔 巴 柯 尔 - 95HRE 
度 . 巴 柯 尔 56~59 50-80 50-80 50-70 50-65 
线 膨 胀 系数 / 
一 一 1.3 2~3.3 2~3.3 1.4~2 - 1.5-3.3 - 
(10757!) 
еш шс 250 250 309 204 204 190-260 | 160-204 | 204-260 т. 
> > > > - - - 
(1.82МРа) (马丁 耐 热 ) 
热 导 率 /[WZ(m + 44% 0.75 ~ 0.63- 
K)] Í 0.92 1.05 
密度 /(g/em3 ) 1.78 1.52 1.60~1.70 | 1.65~2.32 | 1.50~2.10 | 1.65-2.60 | 1.72~2.1 2.0~2.3 1.70 
吸水 率 (%) (24h) 0.04 0.04 0.70 0.06~0.28 | 0.05~0.5 | 0.10~0.25 | 0.10~0.45 | 0.03~0.50 0.10 
(饱和 ) = - - еее ак: 一 
介质 强度 (kV/ 
А Е = 17.6 13.6-16.5 | 13.8-197 | 15-197 | 118-154 | 98-209 17.5 
mm 


@ 片 状 模 塑料 。 
@ 团 状 模 塑料 。 




























































































































































































%4% 机 械 工程 常用 材料 “619. 
表 4-513 不 同 含量 玻璃 纤维 增强 热塑性 塑料 的 物理 及 力学 性 能 
聚 碳酸 酯 ДЕ ЕЛЕ (РА) 
(РС) 尼龙 6 尼龙 66 尼龙 66 尼龙 1010 | 尼龙 610 尼龙 612 
材 料 玻 纤 含量 ( 体积 分 数 ) 
20%+20% 
10% 30% 30% -35% | 30% ~ 33% 4 28% 33% 30% ~ 35% 
成 型 收缩 率 ( %) 0.2-0.5 | 0.1~0.2 | 0.3-0.5 | 0.2~0.6 |0.25-0.35| 0.4~0.5 - 0.2-0.5 
қта 1657 193% 1527 
质 拉 强度 /MPa 65 131 В к 238 58 170 | 
110% 1522 1382 
3-4Ф 
断后 伸 长 率 (% ) 5-7 2-5 - А 3-4 - - 4 
5-79 
‚ И 131-158 154 
抗 压 强度 /MPa 93 124-138 { 一 137 145 152° 
165° 165-2764 
I ЕЙ 227% 2827 220 
[Т ЖЫШ Ғ/МРа 103-110 | 158-172 Е ИН 343 202 234 I 
1452 1722 241% 
冲击 韧 度 /(kJjm2 4.6-7.1% 81.8 8.37 
h l (kl) | |, ез MN 4.2~4.6 3.78 В 6 К 
(缺口 ) 7.82 (无 缺口 ) 6.22 
拉 伸 弹性 模 量 /GPa 3.4-4 | 8.6~9.6 107 9т - 7.7 - 
5.52 
9.6% 9-10 7.62 
弯曲 模 量 /GPa 3.4 7.6 (4 х 19.6 4.1 4.1 > 
5.59 5.59 6.22 
| 75НЕМ | 92HRM | 96HRM”? 101HRR 
洛 氏 硬度 . 肖 氏 硬度 一 11.48HB | 10.65HB 93HRM 
118HRR | 119HRR | 78HRR2 | 109HRRY 
线 膨 胀 系数 /10-5K-1 | 3.2-3.8 | 2.2~2.3 1.6~8 1.5-5.4 2.07 - = = 
А Ж JÉ Wa Ж/С 马丁 温度 | 马丁 温度 | 
ССС 138-142 | 146-149 | 200-215 254% 260 _ Т | 190-2187 
(1.82МРа) 176 195 
热 导 率 /W/m + K) ] 0. 20~ 0.22- 0.24- 0.21- бз 
ma Е 0.22 0.32 0.48 0.49 : 
密度 / (g/cm’) 1.27-1.28 | 1.4~1.43 | 1.35~1.42 | 1.15~1.40 1.40 1.19 1.30 1.30~1.38 
吸水 率 ( 9%) (24h) 0.12-0.15 | 0.08-0.14| 1.1~1.2 0.7-1.1 0.50 - 一 0.20 
介质 强度 /(kV/mm) 20.9 |18.5~18.7|15.8~17.7|14.2~19.7 = 三 — 20.5 
聚 酰 胺 ЖЕ | ЖШН | 高 密度 聚 乙 AR З (РОМ) 聚 四 氟 乙 烯 
М 料 Е M z 亚 胺 (PEEK) | 烯 (HDPE) i МЕ ж (РТЕЕ) 
玻 纤 含量 (体积 分 数 ) 
30% 30% 30% 30% 20% 20% 25% 25% 
成 型 收缩 率 ( %) 0.2~0.4 | 0.1~0.2 0.2 0.2~0.6 0.2 0.9-1.2 | 0.4~1.8 1.8~2 
讽 拉 强度 /MPa 221 172~196 162 62 72~90 59~62 127 13. 8~18.6 
断后 伸 长 率 ( %) 2.3 2-5 3 1.5-2.5 3 6-7 2-3 200-300 
讽 压 强度 /MPa 264 162~165 154 34~41 96 124 117 6.9~9.6 
计 弯 强度 /MPa 317 227~255 | 227~289 55~65 96~ 120 103 193 13.8 
冲击 韧 度 /( kJ/m? 
Та ИСКИ) 3.2 3.6-4.2 | 4.2-5.4 | 2.3-3.1 | 23229 | 1.7-2.1 | 2.1-3.8 5.7 
(缺口 ) 
立 伸 弹 性 模 量 /GPa 14.5 9~11 8.6-11 5.5-6.2 | 5.1-6.1 6.9 8.6-9.6 1.4-1.6 
弯曲 模 量 /GPa 11.7 8.3-8.6 4.5-5.5 5 7.6 1.62 
ү 125НВМ 85-98HRM 60-70 
洛 氏 硬度 、 肖 氏 硬 度 94HRE 一 75-90HRR 90HRM 79HRM 
123HRR 107HRR HSD 
线 膨胀 系数 /10 К! 1.3~1.8 | 2~2.1 1.5~2.2 4.8 2.1 3.8~8.1 2~4.4 7.7~10 
热 变 形 温 Ж/ 
281 208~215 | 288~315 121 99 157 163 = 
(1.82МРа) 
热 导 率 /[W/(m - K)] 0.68 |0.25~0.39 0.2 0.36~0.46 — 一 — 0. 34-0. 42 
36 /(в/сш?) 1.61 1.49-1.51| 1.49-1. 54 | 1. 18-1. 28 | 1.18-1.22 |1.54-1.56 | 1. 55-1.61 | 2.2-2.3 
吸水 率 (%)(24h) - 0.18-0.20| 0.06-0.12 | 0. 02-0. 06 | 0.18-0.20 0.25 0.22-0.29 - 
介质 强度 /(kV/mm) 33.1 |19.5-24.8 一 19.7~21.7 18 193 18.9~22.9 12.6 









































































































































- 620. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
聚 葵 栈 和 改 | ЖАЮ | 聚 丙烯 均 聚 | 聚 握 乙烯 ЯНА | 
PE 28 28 BE (PPS) (PP) (PVC) (PSU) амын ЕИ 
М 料 
玻 纤 含量 ( 体积 分 数 ) 
30% 40% 40% 15% 30% 30% 20% 
成 型 收缩 率 ( % ) 0.1~0.4 0.2~0.4 0.3~0.5 0.1 0.1~0.3 0.1~0.3 0.2~0.5 
泡 拉 强度 /MPa 103-127 120-158 58-103 82 100 103-131 170-138 
断后 伸 长 率 ( %) 2~5 0.9~4 1.5~4 2.3 1.5 1.9~3 2~3.5 
计 压 强度 /MPa 123 145 ~ 179 61-68 62 131 一 134~ 165 
光 弯 强度 /MPa 145~ 158 156-220 72-152 93 138 138-176 169-190 
Пан BJ EE ( h 1 ) / 
бә) 3.6-4.8 2.3-3.2 2.9-4.2 2.1 2.3 2.1-4.2 2.5-3.6 
立 伸 弹 性 模 量 /GPa 6.9~8.9 7.6 7.6-10 6 9.3 5.7-6.89 5.9 
弯曲 模 量 /GPa 7.6-7.9 |11.7-12.4 | 6.5~6.9 5.2 7,2 8.86 5.9-6.2 
洛 氏 硬度 НӘР |115-116НЕЕ| 123HRR |102-11ІНЕН| 118HRR |90-100НЕМ | 80-85НЕМ 98 ~99HRM 
线 膨胀 系数 /10 kK” 1.4~2.5 2.2 2.7~3.2 一 2.5 4.8-5.4 2.3-3.2 
# ЖЕ ОШ Ж/С 
Ілме 135-158 252-263 149-165 68 177 160-167 209-218 
热 导 率 /[W/(m: K)] | 0.15-0.17 | 0.29-0.45 | 0.35-0.37 - = нив — 
密度 /(g/em-3) 1.27~1.36 | 1.6~1.67 | 1.22~1.23 1.54 1.46 1.52 1.51 
吸水 率 (%)(24h) 0. 06 0.02-0.05 | 0.05~0.06 0.01 0.3 0. 10-0.20 0.15-0.40 
(饱和 ) 一 一 0.09-0.10 - 一 0. 43 1.65~2.1 
介质 强度 /(kV/mm) 21.7~24.8 | 14.2~17.7 | 19.7~20.1 | 23.6~31.5 一 15.7 14.8-19.7 
() 干燥 状态 。 
@ 相对 湿度 50% 。 
ж 4-514 碳纤维 增强 热塑性 树脂 的 性 能 
材料 Ж N 线 型 聚 酯 2,6-9 Z Ma Jt ЖШ 
性 能 纯 树 脂 ”| 碳纤维 30% | ” 纯 树 脂 | 碳纤维 30% | ” 纯 树 脂 ”| 碳纤维 30% 
密度 /( g/cm’) 1.24 1.37 1.32 1.47 1.70 1.73 
吸水 率 (%)(24h) 0.20 0.15 0.03 0.04 0.02 0.018 
(饱和 ) 0. 60 0.38 一 0.23 一 一 
加 工 收缩 率 ( %) 0.7~0.8 0.1~0.2 1.7~2.3 0.1~0.2 15~2.0 0.15-0.25 
с 3 Ғ/МРа 71 161 56 140 45 105 
断后 伸 长 率 (%) 20-100 2-3 10 2-3 150 2-3 
с 25 94 /МРа 108 224 91 203 70 140 
弯曲 模 量 /GPa 2.7 14.3 2.4 14 1.4 1.6 
994 Ғ/МРа 63 66 49 56 42 49 
冲击 韧 度 (悬臂 梁 )/(kJ]m2 ) 
缺 2.5 2.5 0. 63 2:5 未 断 8.4~16.5 
无 缺 126 12.6~14.7 52.5 8.4- 10.5 未 断 21 
热 变形 温度 /%C 174 185 68 221 74 241 
(1.85МРа) 
线 膨胀 系数 /(10-5K-) 5.6 1.08 9.5 0.9 7.6 1.4 
热 导 率 /[ W/(m - K) ] 0.26 0.79 0.15 0.94 0.23 0.81 
表面 电阻 率 /Q 10% 1-3 105 2-4 5х10'* 3-5 








































































































































































































































































































































































































第 4 章 ， 机械 工 程 常用 材料 -621. 
表 4-515 纤维 增强 尼龙 66 塑料 的 物理 力学 性 能 
纤维 增强 尼龙 66( 质量 分 数 ) 
性 能 纯 尼 龙 66 碳纤维 碳纤维 碳纤维 碳纤维 20% 
20% 30% 40% 玻 纤 20% 
密度 /( g/cm’) 1.14 1.23 1.28 1.34 1.40 
吸水 率 (%)(24h) 1.60 0.6 0.5 0.4 0.5 
(饱和 ) 一 о: ТІ 2.4 2.1 = 
成 型 收缩 率 (3mm JE) (%) 1.5 0.2~0.3 0. 15~ 0. 25 0.15-0.25 0.25-0.35 
uram /МРа 83 196 245 280 238 
断后 伸 长 率 ( %) 10 3~4 3~4 3~4 3~4 
СУ А ¿M Pa 105 294 357 420 343 
弯曲 模 量 /GPa 2.8 16.8 20.3 23.8 19.6 
СВУ ga EE ZM Pa 67 84 91 98 91 
И (ЈИ >) 
Е 2 1. 89 2.31 3.15 3.36 3.78 
无 缺口 悬臂 粱 一 一 25.2 23.3 33.6 
热 变形 温度 /% (1. 85МРа) 66 257 257 260 260 
ЖРІКЖЖ/(107к7!) 8.1 2.52 1.89 1.44 2.07 
КЖ /(Ұ/(ш.К)| 0.25 0.79 1.01 1.23 0.92 
表面 电阻 率 /Q 105 20-30 3-5 1-3 = 
这 些 钢板 和 钢 带 是 以 不 锈 钢 做 复 层 ， 以 碳 钢 和 低 
4.7.3 复合 钢板 Р ті 
合金 钢 做 基层 的 厚度 大 于 或 等 于 Amm 的 复合 钢板 和 
4.7.3.1 不 锈 钢 复 合 钢板 和 钢 带 ( 见 表 4-516~ 表 钢 带 。 产 品 适用 于 制造 石油 、 化 工 、 轻 工 、 海 水 淡 
4-520) 化 、 核 工业 的 各 类 压力 容 嚣 ， 储 饶 等 的 构件 。 
表 4-516 复合 钢板 材料 、 分 类 、 代 号 、 用 途 (摘自 GB/T 8165—2008) 
材 料 分 类 代号、 用 途 
ЖЕ б ЕКЕ а | 爆炸 - 
标准 CB/T 3280 标准 | СВ/Т 3274 СВ/Т 713 | 级 别 а нуе 途 
号 СВ/Т 4237 号 | СВ/Т 3531 СВ/Т 710 法 法 法 
06С:13 
06Cr13Al 适用 于 不 允许 有 未 结合 区 存在 
022Crl7Ti 1 级 | BI RI BRI | 的 加 工时 要 求 严格 的 结构 件 上 
O6CrI8NillTi 0235-А,В,С 
典 | 06Crl9Nil0 ң | Q345-A.B.C 
i 17Ni | 245В 适用 于 可 允许 有 少量 未 结合 区 
шы |1 тави | RE PRI Qena 
77 022С:25 №7 Мо4№ 77 15CrMoR 
022Cr22Ni5Mo3N 09MnNiDR08Ae 
06Cr23Ni13 
注 : 1. 不 锈 钢 复合 钢板 ( 带 ) 的 制造 方法 有 三 种 : 爆炸 法 (代号 B)、 轧 制 法 (代号 R) 、 爆 炸 - 轧 制 法 (代号 BR)。 复 
层 可 在 基层 的 一 面 或 双 面 复合 。 
2. 不 锈 钢 复合 钢板 ( 带 ) 的 尺寸 如 下 : 
1) 复合 中 厚 板 厚度 不 小 于 6=6mm; 复合 钢 带 厚度 6=0. 8~6mm。 
2) 复 层 厚度 6=0.5~14mm， 通 常 为 2~3mm， 也 可 根据 需 方 要 求 ， 由 供需 双方 商定 复 层 厚度 。 
3) 基层 最 小 厚度 : 复合 钢板 总 厚度 6>8mm 时 ， 基 层 最 小 厚度 为 6mm; 复合 钢 带 的 基层 最 小 厚度 由 供需 双方 协商 。 
4) 复合 钢板 宽度 为 1450~4000mm; 复合 钢 带 宽度 为 1000~ 1400mm。 
5) 复合 钢板 (17) ЖКЖІ-4-10ш, 
3. 复合 钢板 质量 按理 论 质量 交 货 。 基 层 密 度 按 7. 85g/cm’” ， 复 层 密 度 按 СВ/Т 4229 的 规定 。 
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表 4-517 复合 钢板 ( 带 ) 厚度 允许 偏差 (摘自 GB/T 8165—2008) 
































































































































复 层 厚 度 允 许 偏差 复合 钢板 ( 带 ) 总 厚度 允许 偏差 
复合 中 厚 板 总 公称 厚度 允许 偏差 (%) 
2 2 2 
1.12 W /mm І.П Ш 2 
+10 
6-7 +9 
-8 
+9 
>7~15 +8 
-7 
不 大 于 复 层 公 称 不 大 于 复 层 公 称 >15-25 +8 Кк 
尺寸 的 19%, 且 不 大 | 尺寸 的 x:10% 且 不 大 -6 
= +7 
于 lmm 于 lmm >25-30 5 +6 
+6 
>30- 60 +5 
-4 
>60 协商 协商 
表 4-518 复合 钢板 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 8165--2008) 
界面 抗 剪 强度 J. / 上 届 服 强度 Rn/ 抗 拉 强度 R.Z 伸 长 率 4 冲击 吸收 能 量 
级 别 
МРа,> МРа МРа (%) Кү,/Ј 
2 N, Э 层 Л Е еа " "N 
1 210 不 小 于 基层 钢板 : 不 小 于 基层 对 应 | ”应 符合 基层 对 应 
сел (а-а) ИКЕ P| 9 Г те 示 准 @ Ег нр: @ 
证 ， тт 标准 值 于 上 限 值 35NMEag | 厚度 钢板 标准 值 厚度 钢板 的 规定 
š ç К+ К o 
() 复合 钢板 和 钢 带 的 屈服 点 下 限 值 可 按 下 式 计 算 : о, = 
1 2 
式 中 ，R,i 为 复 层 钢 板 的 届 服 点 下 限 值 (MPa); R,,s 为 基层 钢板 的 届 服 点 下 限 值 ( MPa); 4 为 复 层 钢板 的 厚度 

















(mm); г, 为 层 钢板 的 ңыр (тт), 


ml Қ, 


жататы 
1 2 
Жар, КЫЙШАК ЕИ (MPa) ; Б.Е БИЙИНЕ СЕНЫН (MPa) ; 4 33280 Ю 
(mm); ty 为 续 层 钢板 的 厚度 (mm) 。 
@ 当 复 层 伸 长 率 标准 值 小 于 基层 标准 值 ， 复 合 钢板 伸 长 率 小 于 基层 ， 但 又 不 小 于 复 层 标准 值 时 ， 多 许 齐 去 复 层 仅 对 基 
进行 拉 伸 试 验 ， 其 伸 长 率 应 不 小 于 基层 标准 值 。 
@ 复合 钢板 复 层 不 进行 冲击 功 试验 。 


表 4-519 复合 钢板 (17) 检验 项 目 和 面积 结合 率 (摘自 GB/T 8165—2008) 
м 
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检验 项 目 合 钢 板 ( 带 ) 面积 结合 率 
爆炸 复合 界面 结合 级 别 类 别 结合 率 (% ) 未 复合 状态 
Кел I 级 本 级 亚 级 单个 未 结合 区 长 度 不 
(ВІ (ВІ (ВШ I 级 4! 100 大 于 50mm ,面积 不 大 于 
` BRI BRH | ВЕШ ЕТ 900mm2 以 下 的 未 结合 
RI) | RI) | ЕШ) 区 不 计 
拉 伸 试验 О © O 
жана А А А BI 单个 未 结合 区 长 度 不 
内 弯 试 验 O O A П ВК П 299 大 于 50mm, 面积 不 大 
剪 切 强度 О О О АЙ 于 2000mm2 
冲击 试验 О О А 
超声 波 探伤 о о о 
唱 间 腐蚀 A A A ВШ 单个 未 结合 区 长 度 不 
外 形 尺寸 О О О 亚 级 ВКШ 295 大 于 75mm, 面积 不 大 
表面 质量 O О О КШ 于 4500mm2 
复 层 厚度 O O O 
注 : 1. “O” 表 示 必 须 进行 的 检验 项 目 ;“ 人 ”表示 按 需 方 要 求 的 检验 项 目 。 
S-S 
2. 复合 钢板 (її) 面积 结合 率 计 算 公 式 如 下 : J= X100% 














式 中 ，J 为 结合 率 (%); 5 为 复合 钢板 的 面积 (cm?); 5, 为 未 结合 区 的 总 面积 (ст?) 
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表 4-520 复合 钢板 (г) 弯曲 试验 (摘自 GB/T 8165—2008) 
厚度 / 试 样 宽度 / | 弯曲 角度 弯 芯 直径 d/mm 试验 结果 
mm mm ZC) ЖЕ жз ра 外 弯 
<25 b=2 180 шаа; 
ШЫ ке а>20,4-3а 在 弯曲 部 分 的 外 侧 不 得 产生 肉眼 可 见 
加 工 基层 厚度 至 23mm, 弯 芯 直 径 按 | 的 裂纹 
>25 b=2a 180 a 
基层 钢板 标准 
注 ; 1. a 为 复合 钢板 СР) 总 厚度 。 














2, ДЫН Ja (e 25 Йб 


内 侧 ; 外 弯 是 指 复 














层 在 弯 | 














4.7.3.2 钛 - 钢 复合 钢板 ( 见 表 4-521- # 4-525) 





的 外 侧 。 








































































































表 4-521 钛 - 钢 复 合 钢板 的 分 类 、 代 号 和 用 途 (摘自 СВ/Т 8547-2006) 
复合 板 种 类 代号 用 途 
轧 制 复合 板 2. ы sk ЕЕЕ ыша 次- 
轧 制 ш 2 Ж 2 0 类 :用 于 过 渡 接 头 法 兰 等 高 结合 强度 ,上 且 不 允许 不 结合 区 存在 的 
复合 板 ашы ыша 1 Ж ВКІ 复合 板 
НИНИ 2 类 BR2 1 类 :将 钛 材 作为 强度 设计 材料 或 特殊 用 途 的 复合 板 , 如 管 板 等 
0 类 ВО 2 类 :将 钛 材 作为 耐 蚀 设计 ,而 不 考虑 其 强度 的 复合 板 或 代替 衬里 
爆炸 复合 板 1 类 ВІ т 
2 类 B2 











Ж 4-52: 钛 - 钢 复 合 钢板 的 尺寸 


单位 : mm) 



































































































































































































































复合 钢板 基层 复合 铜板 复 层 ЖЕЛЕТ туруп 
厚度 ЕЕЕ 厚度 ЕНЕ 复合 钢板 宽度 复合 钢板 长 度 
и +0.8 爆炸 复合 钢板 :< 复 材 名 义 厚 
>18~28 +1.0 度 的 上 10% 
>28-46 +1.2 1.5-10 爆炸 - 轧 制 复合 钢板 :< 复 材 名 最 大 2200 最 大 4500 
>46- 64 +1.5 у JE рае у +2096 
>64 ~ 100 +2.0 Хо 
注 : 1. ЕНА АН ТУЫ Е [Н] [М1 СВ/Т 709 的 规定 。 
2. 1mm БЕН В ЖИА ПУ) Bë ЖТ 2) I| 29 4. Slkg/m? ЖІ 7. 85ke/m2, 
з. 供 货 状态 : 钛 - 钢 复 合 钢板 以 轧 制 (В), ВЕ (в), ЯМЕ-ЯЛН (вв) 状态 供 货 。 爆 炸 复合 钢板 以 消除 应 力 状态 
供 货 ， 其 热处理 制度 为 : 温度 (540+25)% ， 保 温 时 间 1~5h， 加 热 和 冷却 速度 50-200% /h。 
4. 钛 - 钢 复合 钢板 的 宽度 大 于 1100mm 或 长 度 大 于 3000mm 时 ， 人 允许 拼 焊 ， 拼 板 最 小 宽度 不 小 于 300mm。 
5. 标记 示例 如 下 : 
1) 复 材 厚度 为 6mm 的 TA2、 基 材 厚 度 为 30mm 的 0235В 钢 、 宽 度 为 1000mm、 长 度 为 3000mm、 消 除 应 力 状态 的 1 
类 爆炸 复合 板 ， 其 标记 为 
TA2/Q235B Blm 6/30x1000x3000 GB/T 8547—2006 
2) 复 材 厚度 为 2mm 的 TAl1、 基 材 厚度 为 10mm 的 Q235B 钢 、 宽 度 为 1100mm、 长 度 为 3500mm 的 2 类 爆炸 - 轧 制 复 
合板 ， 其 标记 为 
TA1/Q235B BR2 2/10x1100x3500 GB/T 8547—2006 
表 4-523 钛 - 钢 复 合 钢板 的 力学 性 能 
拉 伸 试验 剪 切 试验 弯曲 试验 
抗 拉 强 度 З 抗 剪 强度 т/МРа ЕЕН 5 
R, /MPa 伸 长 率 ( %) Онан | 其 他 类 复合 板 "ІШ о/(9) 弯曲 直径 D/mm 
三 基 材 或 复 材 2 180 КАН 内 弯 时 : 按 基 材 标 准 规定 ,不 够 2 
>К 标准 中 较 低 一 方 > 196 > 140 复 材 标准 决定 ”| 倍 时 取 2 倍 
的 规定 值 калача ЖИЕ: 24 5 @ MB 0 3 48 
Е: 1. 表 中 的 力学 性 能 为 复 材 金属 作为 设计 强度 部 分 的 数值 。 在 此 条 件 下 ， 复 合 钢板 的 抗 拉 强 度 (К) 理论 下 限 标准 
LR (+I R 
值 R. 按 下 式 计算 ， R= 一 一 
1 2 
хн, R. ЕЙ ЗА РИМА (MPa); R. УЯ МЕ КЛЕН (MPa); 4 为 基 材 厚度 (mm); 1, 
为 复 材 厚度 (тт) 
2. 抗 剪 强度 适用 于 复 材 厚度 为 1. 5mm 及 以 上 的 复合 钢板 。 


4. 爆炸 - 轧 制 复合 钢板 的 伸 长 率 可 






































3. 基 材 为 锻件 时 ， 不 进行 弯 

















供需 双方 商定 。 
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表 4-524 钛 - 钢 复 合 钢板 的 复 层 与 基层 的 结合 面积 
0 类 1% 2 类 
面积 结合 率 大 于 98% ;单个 不 结合 区 ЕЯ Й 
面积 结合 率 为 100% ТТТ сынаны has 
—+ 45сш? 面积 不 大 于 60em2 








表 4-525 铜 - 钢 复 合 钢板 的 尺寸 、 复 合 方式 (摘自 GB/T 13238 一 1991) 



































































































































































































































































































































































































































总 厚度 复 层 厚度 长 度 宽度 pe 
[с г 
公称 厚度 /mm | 允 差 (%) | 公称 厚度 /mm | 允 差 (%) | 公称 长 度 /mm| 允 差 (%) | 公称 宽度 /mm| 允 差 (%) Ж 
8-30 к? 2-6 10 = 1000 ығы = 1000 0 1) 爆 炸 复 合 
-8 š Е -10 Е -10 2) 轧 制 复 合 
注 : 1. 复合 钢板 的 长 度 、 宽 度 按 50mm 的 倍数 进 级 。 
2. 复合 钢板 的 不 平整 度 每 米 小 于 12mm。 
з. 复合 钢板 理论 质量 计算 按 钢 的 密度 为 7.85g/em? ， 铜 及 铜 合金 的 密度 按 相应 牌号 的 密度 计算 。 
4. 复合 钢板 交 货 状态 为 热 轧 。 
5. 复 层 钢 表面 允许 有 不 超过 0. 2mm 的 个 别 划 痕 和 压 痕 。 
6. 复合 钢板 的 验收 按 СВ/Т 247 的 规定 。 
4.7.3.3 铜 - 钢 复合 钢板 ( 见 表 4-526 和 表 4-527) 
Ж 4-526 铜 - 钢 复合 钢板 的 材料 (摘自 GB/T 13238 一 1991 ) 
复 层 材料 基层 材料 复 层 材料 层 材料 
牌号 | 化 学 成 分 规定 牌号 化 学 成 分 规定 || 牌号 | 化 学 成 分 规定 牌号 化 学 成 分 规定 
Q235 GB/T 700 
TU1 16Мп GB/T 1591 
СВ/Т 5231 205 16Mng СВ/Т 713 B30 СВ/Т 5234 
T2 20 СВ/Т 699 
206 16MnR СВ/Т 6654 
表 4-527 铜 - 钢 复合 钢板 的 力学 性 能 
,/ MPa 复合 钢板 的 7,/MPa | 复合 钢板 的 6,(%) m 
Е. Е u и" # S MU 16 25 bt 
= = = 
0|%1,0, 
пн, 每 批复 合板 取 两 个 横向 试 样 
коо о еи 基 材 的 标准 规定 值 | е 
Ж 100 的 标准 规定 单 的 复 层 在 外 侧 , 另 一 个 试 样 
一 一 复 材 抗 拉 强度 下 限 值 ,MPai И | 
5, 的 复 层 在 内 侧 ,试验 方法 和 结 
Í Шығады 果 按 基层 钢板 的 有 关 标 准 规定 
г, 复 材 厚度 ,mm 
注 : 1. 复 层 厚度 大 于 3mm 的 冷 弯 试 样 进行 冷 弯 试验 时 , 试 样 出 现 黏 结 面 脱 层 不 作 考核 。 
2. 复 层 厚 度 小 于 或 等 于 3mm 的 复合 钢板 不 进行 抗 剪 强度 试验 。 
3. 当 用 冷 弯 试 验 的 试 样 检查 复合 强度 时 ,其 两 个 冷 弯 试 样 弯 曲 部 位 边缘 产生 脱 层 的 长 度 , 不 得 超过 试 样 总 长 度 
的 50%. 
4.7.34 钢 铝 复合 用 钢 带 ( 表 4-528- 224-530) 
表 4-528 表面 质量 分 类 和 代号 (摘自 GB/T 28904--2012) 
级 别 名 称 适用 的 交 货 状态 特 Е 
ee 钢 带 表面 允许 有 深度 (或 高 度 ) 不 超过 钢 带 厚度 公差 之 半 的 麻 点 、 
普通 级 表面 热 轧 状态 ынталарын Е е е 
FA 通 级 表 9 mi ЯЕ t .局 部 的 缺陷 ,但 应 保证 钢 带 多 许 的 最 小 厚度 
КЕ 热 轧 酸 洗 状 态 钢 带 表面 允许 有 少量 不 影响 成 形 性 及 涂 . 镀 附 着 力 的 缺陷 ,如 轻微 
FB 较 高 级 表面 K е aa = ра 
冷 轧 状态 的 划 伤 . 压 痕 、 麻 点 、 辊 印 及 氧化 色 等 
钢 带 两 面 中 较 好 的 一 É ИНГЛ К к 1. ЕЗІ F 
га 高 级 精 整 表面 Теге 钢 Щщ 较 好 的 一 面 无 目 视 可 见 的 明显 缺陷 , 另 一 面 应 达到 ЕВ 
的 要 求 
注 : 1. 钢 带 的 代号 由 GL (“ 钢 铝 ” 汉 语 拼音 首 字母 ) 表示 。 
2. 冷 轧 钢 带 按 表面 结构 分 为 : D 一 麻 面 ; B 一 光亮 表面 。 
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表 4-529 钢 的 代号 和 化 学 成 分 (摘自 GB/T 28904--2012) 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 






































































































































代号 С Si Мп P S Als Сг Ni N 
GL <0.02| <0.03 | <0.40| 0.015-0.025 |=<0.020 <0.020/ 0.02-0.06 0.02-0.06 <0. 02 
注 : 经 供需 双方 协商 ， 也 可 采用 其 他 化 学 成 分 。 
表 4-530 钢 铝 复合 用 冷 连 轧钢 带 的 力学 性 能 (摘自 GBZT 28904--2012) 
н 夏 比 V 型 冲击 试验 
| 交 货 | ЮМ 以 下 厚度 (mm) 的 断后 伸 长 率 А „(%) = 
代号 | ку (ШЕШЕ? ы. ПТ 22 т 试验 温度 | 冲击 吸收 
— | RI/MpPa Шеш. = ж 能 量 KV,/J 
/MPa |=1.0~<2.5|=2.5~<3.0|=3.0~<4.0| >4.0-10.0 
AL 350 | 300-450 28 30 32 40 17 
< ~ 一 > > >3 - > 
GL | 热 轧 酸 洗 
冷 轧 <240 2270 239 239 - 一 - == 
@ 拉 伸 试 样 取 纵 向 。 
@ 当 没 有 明显 的 屈服 时 ， 屈 服 强度 取 Rio ao 
@ 冲击 试 样 取 横 向 。 当 钢 带 不 能 取 标 准 尺 寸 (10mmx10mmx55mm) 的 冲击 试 样 时 ， 可 用 10mmx7. 5mmx55mm 或 10mmx 



































] 尽 可 能 大 的 试 样 尺寸 ) 代替 ， 冲 击 能 量规 定 值 应 分 别 为 表 中 值 的 75% 及 50% 。 














5mmx55mm 的 小 尺寸 冲击 试 样 (应 采 
当 钢 带 厚度 小 于 6mm 时 ， 不 做 冲击 试验 。 
@ 冲击 试验 结果 为 一 组 三 个 试 样 的 算数 平均 值 ， 允 许 有 一 个 试 样 的 试验 结果 小 于 规定 值 ， 但 不 得 小 于 规 
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第 5 重 


5.1 设计 连接 应 考虑 的 问题 


连 


J 总 论 


而 不 宜 采 用 铸造 连接 。 
6) 避免 连接 加 工时 产生 污染 ， 因 此 应 避免 采 


















































机 械 都 是 由 零件 组 成 的 ， 各 组 成 零件 之 间 形 成 连 
接 ， 这 些 连 接 可 以 分 成 两 类 : 静 连 接 与 动 连接 。 被 连 
接 两 零件 之 间 没 有 相对 运动 的 称 为 静 连 接 ， 如 螺栓 连 
接 、 键 连接 、 焊 接 、 粘 接 等 。 有 相对 运动 的 称 为 动 连 
接 ， 如 齿轮 传动 、 蜗 杆 传动 、 链 传动 、 带 传动 等 。 本 
书 所 谓 “ 连 接 ” 都 是 指 静 连接 。 

在 设计 连接 时 主要 应 考虑 以 下 问题 : 

1) 连接 的 类 型 应 与 被 连接 件 的 形状 和 载荷 情况 
相 适 应 。 机 械 零 件 的 接合 面 常 为 平面 、 圆 柱 面 、 圆 锥 
面 或 基 他 特殊 形状 的 表面 (如 花 键 ) ， 为 了 使 连接 可 
靠 ， 这 些 接合 面 应 该 有 足够 大 的 尺寸 ， 并 按 具 体 情 况 
选择 连接 形式 ， 如 螺栓 连接 、 焊 接 、 粘 接 、 锦 钉 连 
接 、 键 连接 等 。 用 于 连接 的 零件 称 为 紧 固件 ， 如 螺 
R. Mp. За. Е. НАЕ 

2) 有 足够 的 承载 能 力 。 两 个 机 械 零 件 相互 连接 
的 部 分 包括 连接 件 和 被 连接 件 ， 此 部 分 称 为 连接 接 
头 ， 连 接 接头 应 该 有 足够 的 强度 。 如 板 状 连 接 用 螺栓 
或 锦 钉 连接 时 ， 要 在 板 上 钻 孔 ， 轴 与 轮 载 用 键 连 
时 ， 要 加 工 键 槽 ， 这 些 结构 不 但 使 被 连接 件 承 载 面积 
减 小 ， 而 且 引 起 应 力 集中 。 接 头 材料 的 利用 程度 可 以 
用 强度 系数 фр 表示 
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Ф-Ғу/Ео 
式 中 Pu 一 一 按 接头 各 种 失效 形式 中 求 得 的 承载 能 
力 的 最 低 值 ; 
Fo 一 一 未 经 削弱 的 被 连接 件 承 载 能 力 ， 如 钢 
板 未 钻 孔 时 的 承载 能 





3) 加 工 、 装 配 、 修 理 方便 。 在 各 种 机 器 中 紧 固 
件 的 零件 数目 都 很 多 ， 在 装配 机 咒 时 ， 主 要 是 实现 各 
种 零件 之 间 的 连接 ， 因 此 紧 固 件 的 加 工 、 装 配 、 修 理 
方便 ， 对 于 机 器 的 工艺 性 评价 影响 非常 大 。 此 外 ， 螺 
Е. АБ}, АШ, ЕГ, ЧЕГЕ Ж РЕЛ Ж ЫЕ 
件 ， 同 一 台 机 器 上 ， 紧 固件 的 规格 应 尽量 减少 。 

4) 保证 连接 的 可 靠 性 。 除 保证 连接 的 强度 以 
外 ， 还 应 注意 避免 其 他 失效 形式 的 发 生 ， 如 避免 螺纹 
连接 的 松 脱 、 焊 缝 裂 纹 等 。 

5) 对 于 不 同 材 料 组 成 的 零件 ， 如 铜 合金 蜗轮 轮 
缘 和 铸铁 (或 钢 ) 制 轮 芯 ， 应 该 采用 便于 拆 开 的 连 
接 ， 以 便 将 两 种 材料 分 别 回收 ， 最 好 采用 螺栓 连接 ， 






































































































































焊接 或 粘 接 ， 必 须 采 用 时 应 安排 必要 的 措施 。 

7) 避免 或 减 小 连接 产生 的 变形 。 和 焊接 常 引 起 很 
大 的 变形 ， 设 计 和 施工 中 应 尽量 避免 。 精 密 机 械 中 很 
小 的 变形 也 可 能 对 机 械 的 精度 产生 较 大 的 影响 ， 必 须 
避免 。 如 用 螺钉 把 导轨 固定 在 机 座 上 面 ， 螺 钉 的 扭 紧 
力 引 起 导轨 变形 ， 减 小 螺钉 压 紧 部 分 与 导轨 连接 处 的 
刚度 ， 可 以 提高 导轨 的 直线 性 〈 见 图 5-1). 

必要 时 可 以 把 几 种 连接 形式 组 合 使 用 ， 能 够 达到 
更 好 的 效果 ， 如 锦 - 焊 、 键 -过 盘 配 合 ， 点 焊 - 粘 接 等 。 













































































b) 
图 5-1 减 小 螺钉 压 紧 变形 对 导轨 精度 的 影响 
а) 刚性 结构 b) 柔性 连接 结构 


5.2 连接 的 类 型 和 选择 


5.2.1 可 拆卸 与 不 可 拆卸 连接 


(1) "ІНІ 经 过 多 次 反复 装 拆 ， 连 接 件 和 
被 连接 件 仍 能 保持 原来 的 连接 质量 而 不 损坏 的 连接 方 
式 ， 如 螺纹 连接 、 键 连接 等 。 

(2) 不 可 拆 务 连接 拆 开 这 类 连接 时 ， 必 须 把 连 
接 件 或 被 连接 件 损 坏 ， 如 钾 接 、 焊 接 等 。 
过 盘 配 合 连 接 可 以 拆卸 ， 但 不 能 多 次 反复 装 拆 使 
用 ， 近 年 来 采用 高 压 泵 装 拆 过 一 配合 连接 的 结构 ， 使 
它 的 性 能 得 到 改善 。 
连接 形式 应 按照 所 连接 的 零件 在 机 器 使 用 过 程 中 
是 否 要 求 能 够 经 常 拆 印 ,或 拆 印 后 是 否 要 求 连接 件 和 
被 连接 件 保持 完整 来 选择 。 


5.2.2 按 锁 合 分 类 
按 连接 所 依据 的 原理 ， 连 接 可 以 分 为 力 锁 合 、 形 


锁 合 和 材料 锁 合 三 类 。 
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(1) 力 锁 合 
力 ， 靠 由 此 产 4 
相对 运动 。 正 压力 可 以 是 惯性 
螺钉 、 过 盘 配 合 装配 产生 的 预 紧 力 。 











连接 “在 两 个 零件 的 接合 面 上 有 正 压 
E 的 摩擦 力 传 力 ， 从 而 使 两 个 零件 没有 
力 、 电 磁力 、 重 力 或 由 





这 种 连接 形式 在 





载荷 反 向 时 可 以 没有 空 回 ， 但 在 有 振动 时 容易 松动 。 
EE 足够 大 的 摩擦 力 ， 必 须 有 相当 大 的 正 
Жл, 这 就 使 紧 


ШК, Гун 


较 大 。 


(2) 形 锁 合 














回 件 的 尺寸 ( 


如 螺钉 直径 ) 








连接 








依靠 连接 件 和 被 连 ш 


ааа, BW АНЕ 


Вет — 0, АПЕТ {АЕ 





接 、 平 键 连接 、 花 键 连接 、 
荷 时 两 个 零件 的 接合 面 之 
拆 印 方便 ,适用 于 振动 或 




















圆柱 销 连 接 等 。 
间 一 般 没有 压力 。 这 类 连接 
冲击 较 大 的 场合 。 

















(3) 材料 锁 合 连接 
黏 剂 等 把 两 个 零件 连接 起 
连接 。 








j 某 些 材料 ， 如 钙 焊 剂 Jš 
来 ， 这 种 情况 多 为 不 可 拆 印 




















表 5-1、 表 5-2 可 供 





表 5-1 连接 零件 选择 参考 表 


选择 连接 形式 时 参考 。 





















































































































































































































































































































































主要 | 5. Е ее Б | кийа | 形状 人 个 
ЕН) 个 别 特征 | ma и WE BE 螺栓 连接 
аш) 很 好 (能 | 有 限制 | 有 限制 | 有 限制 | 好 (接合 零 有 限制 ( 特 
е. ЕЕЕ ЕЕЕ ТЕКЧЕ 别 对 无 预 紧 的 
载荷 ) 应 力 ) 应 力 ) 应 力 ) 时 ) Ж) 连接 ) 
有 限 的 ( 需 | 有限 的 (在 
没有 (只 | 没有 (只 | 没有 (只 Мен ты а менее 
анна Gemma кишш СВИ | 附加 结构 чийшша | 好 (特别 是 
对 中 能 力 ДЫ КУША | 录用 热饮 | 施 -普通 螺栓 ) Л.ШЕНЛІЖНЕШЕ 
构 措施 时 才 | 构 措施 时 才 | 构 措施 时 才 2. 2. 
м! м, ‚| 时 ) РОБА, | 重 直 的 方向 | 接 ) 
功能 螺栓 ) 内 ) 
刚性 较 | 
шын. МЕНШ. тен, шин, жишш Шыу W| 刚性 较 好 ， ши, 
ТИЛЕК ТТ ДЕЙ | 尼 较 大 (与 | улууу | 可 能 有 附加 | 可 能 有 附加 阻 
加 阻尼 加 阻尼 加 阻尼 锦 钉 布置 有 | у. 阻尼 尼 ( 预 紧 时 ) 
关系 很 大 
关 ) 
密封 性 能 | о, тир 可 有 相对 运 可 有 相对 运 
其 他 功能 。 | 决定 于 结构 ЖТ am ` | 没有 — 动 (用 特殊 螺 | 没有 动 (限制 在 一 
Т иж НА |@# | 
和 工艺 纹 ) 个 方向 ) 
很 好 (对 | 有限 的 | 有限 的 | 有 限 的 好 (大 多 数 
НЧЕ ü ЧК L 
结构 多 | 于 形状 ) — | (对 于 形状 ) | (对 于 形状 ) | (用 于 标准 Кыз 不 要 求 工作 表 о 
нн 较 好 (对 | 好 (对 于 材 | онт шин рут пөн ЖОН 
于 材料 ) 料 ) 材料 ) Ë) т 状 ) шады 
КЕНЕН ТИК бошу] 不 好 ( 因 | 不 好 (因为 | ,。 -| 不 好 (因为 
и а ЯЛ далла ҒУЫ | 应 力 分 布 经 党 
ына ` 不 合理 ) 理 ) " 是 不 合理 的 ) 
теу = 一 | 有限 的 I 
жа) 很 好 (次 | MOORE ЖАЯ „ру ИТИГО 
ыш | ш 定 于 接 颖 材 | 于 前 切面 结 | 于 前 切面 结 (3 全 分 а ТЕЗ ТЕТЕ 
料 ) 构 设 计 ) — 构 设计 ) ~ ”| 量 和 数目 ) ”| 和 锁 紧 力 ) | 合理 ) 
ig 布 ) 
有 限 ( 取 不 好 ( 形 | ， | 不 好 (形状 
动 承载 | 决 于 形状 和 | 好 (应 力 | 好 (应 力 | 状 和 力 流 引 | НЕНІ МОН | 和 力 流 引起 的 
.. И Т осуетена | 和 变形 方法 设 | 各 力 流 
能 G 金 的 Ф) | 集中 小 ) аю ӘНДЕ ЖИРЕН |н жар 
陷 ) 中 都 大 ) | U < 大 ) 
мо А ) | 
大 (要 求 大 (要 求 中 等 ( 按 所 . К 
Т 等 ( 按 零 
所 需 空间 | ЖАЛИ | 大 的 接 继 | 大 的 接 颖 | 中 等 中 等 需 镇 紧 力 而 | (ЫЖ 
构 特 点 调 с 件 形状 而 定 ) 
— fi) fi) 定 ) 


















































































































































































































































































































































. 628 - 机 械 设计 师 手册 (上 册 ) 
(Ж) 
主要 | Е те кн | 摩擦 锁 合 形状 锁 合 
не) 个 别 特征 焊接 т® 粘 接 鲍 接 螺栓 连接 5. 2. 
很 好 (对 .| 有 限 的 "e 有 限 的 (可 
79 ее (ОМ шр ; 较 差 (沉降 | 好 ( 预 紧 力 | | 
ж (ЖНЖ ме) (露天 长 其 好 жаншу жен) ШЕ. 
K" Ë) 受 载 ) 8) 
可 靠 
好 或 尚好 
(光滑 表面 | 好 (光滑 | 好 (光滑 
告 型 їп] 尚好 尚好 ің 
造型 а жы ж) 尚好 尚好 尚好 尚好 
材 限制 ) 
低 (加 Ам ку 
кре Р FP 等 (公差 | 高 (制造 公 
" 低 (与 要 | 工 、 装 配 简 | 低 (加 工 简 | е шшк 
难度 Жж) 局 局 单 精度 要 | 单 ,标准 件 ) =. ТШ 差 严 .装配 简 
ws 状 简单 ) 单 ) 
求 低 ) 
尚好 ( 工 | 尚好 ( 工 аЙ ТЕН т _ 
т. 动 化 өш жоош & W| 2 3⁄6 & BH 高 .. 427 
装配 | “一 难 ) 难 ) s 
ШЕРІ Р 一 定 条 件 | 一定 条 件 ЖЕСЕ) ЕСЕН „. 
МЕЕ 不 可 能 | 下 可 能 “| 下 可 能 。 “| жет) | 简单) МА ш 
UR) ысы 
质量 可 | 焊 颖 尺寸 ，| „кеке 822080) И (ШИ „ воная | СЕЗЕ 
ЗЕН 焊 颖 表面 容 ЕЗ яж) ЕИ 5: 
易 观 察 时 ) | ' 
、 ss ЖОЙ m m" А N 
过 载 性 能 | лер) 不 可 能 不 可 能 差 较 好 ж 较 好 
е 有 可 能 
тн 几乎 没有 | “几乎 没有 | 很 困难 ”| ( 扩 孔 后 用 好 好 好 
БЕ 新 锦 钉 ) 
有 限 的 热 | ”有 限 的 热 较 差 (由 于 
е ЕДЕ 2 K НУ RY Ауа А Я Г >< q с 
温度 性 能 | ”很 好 Ше т 好 好 ллу 较 好 
好 (因为 А 
Ш 42. 较 差 (有 ы А А 
Ра 2 2! Ш 连 | 老化 倾向 ) 较 差 较 差 好 较 差 
昂贵 ( 昂贵 ( йі (Н 较 差 ( 因 麻 简单 (容易 
检查 维护 | X 射线 或 超 X 射线 或 超 X 射线 或 超 | ” 较 易 简单 қаны 
2 ш и 擦 面 看 不 见 ) | 拆 开 检查 ) 
声波 等 ) 声波 ) 声波 ) 
维护 好 (用 焊 тж 
m | 接 方法 修 | 可 能 册子 不 | 可 能 可 能 可 能 可 能 
可 能 
理 ) 
废品 材料 | °: А " 、 
жүні 好 кз мж 较 差 好 较 好 好 
制造 成 本 低 高 高 低 低 中 等 高 
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表 5-2 几 种 连接 形式 主要 性 能 的 比较 
不 可 拆卸 连接 ШЕ 8134: 2 
序号 连接 的 主要 性 能 
锦 接 | 焊接 | 粘 接 | 过 熏 配 合 | 螺纹 连接 | 键 连接 | 花 键 连接 | 弹性 环 连 接 
1 不 削弱 被 连接 件 强度 C C A B с с с В 
2 接头 承载 能 力 不 低 于 被 连接 零件 A A B A B B A A 
3 被 连接 零件 相互 位 置 均衡 、 准 确 C C C A C B A A 
4 装 拆 方便 D D D C sk D A B A A 
5 工艺 性 好 C A B A sk В A B A A 
6 有 互 换 性 A A A A A A A A 
7 结构 简单 C A A A B с С С 
Ш: A 为 好 ，B 为 中 等 ，C 为 差 ，D 为 不 可 能 。 
5.3 连接 设计 的 几 个 问题 кт. иил 12. 2 
能 少 。 图 5-2а 所 示 的 齿轮 块 结构 ， 因 两 个 齿轮 距离 
5.3.1 连接 类 型 的 选择 к ein not 
合理 的 。 而 如 图 5-2b 所 示 ， 用 粉末 冶金 制造 ， 合 成 
1) 采用 的 连接 件 类 型 和 数量 尽量 少 ， 以 减少 拆 为 一 个 零件 ， 加 工 、 拆 印 都 简化 了 。 


务工 作 量 和 拆 印 使 用 的 工具 种 类 。 在 同一 台 机 械 设备 


2) 采 
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С КУТ 
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діні 
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5-2 齿轮 结构 


a) 不 合理 结构 














Н Ж Ж к уз Jš nt ЖИН Н 


Ec, ШЕЛІ, ЖІ, ГЕНЕ, ЖА ЖЕЛІ 


接 、 焊 接 、 粘 接 等 。 图 5-3 所 示 为 蜗轮 的 常用 
因为 铜 合金 成 本 较 高 ， 所 以 采用 
节约 人 
轮 心 上 加 铸 青 铀 


心 分 开 H Ж о Ë 
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ЕЗІ 





























结构 ， 





铸铁 或 铸 钢 的 轮 心 以 








5-3a 所 万 
ЖШ, А 


2 о ~ 























:为 用 铸造 的 方法 在 铸 











Pk 的 


收 时 把 铀 合金 轮 缘 与 铸铁 轮 


ЈЕ ЙС 36, НЕЕ. КІ 5-3c 所 示 


纹 连接 的 结构 ， 拆 秋 最 方便 。 





图 5-3 组 合式 蜗轮 结构 





a) 铸造 连接 b) МАША 





5-3b тях 2 Е Йй ТҮ ЛАГ В А, 
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j 螺 





с) 螺纹 连接 





尽量 合成 一 个 


b) 合理 结构 


ый 
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5. 3.2 被 连接 件 接合 面 设计 








两 个 相关 零件 的 接合 








面 ， 而 以 平面 
下 几 个 方面 。 


(1) 接合 面 应 具有 合 
也 面 接触 部 分 的 形状 。 


体 底面 与 


和 圆柱 





ІҢ 
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ЩИ АЛШ, НІН, МЕ 
用 最 多 。 在 设计 时 应 注意 以 





图 5-4 所 示 为 箱 


图 5-4a 所 示 为 整个 


底面 接触 ， 效 果 不 好 ， 它 要 求 地 面 十 分 平 才 能 够 得 到 


很 好 的 接触 。 
易 得 到 较 好 的 

(2) 接合 
由 螺钉 

















a 





面 的 尺 二 


图 5-4b 中 只 有 4 个 角 与 地 面 接触 ， 
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Ж 





| 应 足够 大 如 图 5-5а 所 示 ， 











由 于 接 
很 大 的 























的 结构 以 后 ， 得 到 了 改善 。 





如 











整 的 需 : 


圈 与 被 连接 件 接触 面 太 小 ， 容 易 压 坏 
5-6b 所 示 的 结构 ， 执 圈 尺 寸 加 大 , 合 





面 


固定 的 凸 缘 形 零件 ， 受 左右 变 方向 的 力矩 М, 
触 面 的 接触 部 分 在 中 间 而 且 
间 际 ， 连 接 螺钉 很 快 松 脱 。 改 为 图 5-5b 所 示 


积 很 小 ， 两 边 有 


图 5-6a 所 示 ， 由 螺栓 连接 两 个 零件 ， 为 了 调 
: ， 被 连接 件 上 面 开 有 长 孔 ， 
































ЗА, Ж 
其 表面 。 采 用 图 
里 
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a) b) 


54 箱 体 底面 的 合理 形状 
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SS 
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b) 
图 5-5 接合 面 的 尺寸 应 足够 大 (一 ) 














5-6 


接合 面 的 尺寸 应 足够 大 (二 ) 





(3) 接合 面 应 有 较 高 的 质量 ”接合 面 应 有 较 高 
的 平面 度 和 较 低 的 表面 粗糙 度 值 ， 并 应 有 足够 的 硬 
度 。 特 别 在 使 用 高 强度 螺栓 时 ， 由 于 螺栓 的 预 紧 力 很 
大 ， 会 将 螺钉 头 和 螺母 的 支承 面 压 陷 ， 零 件 表面 粗粮 
峰 压 下 ， 使 螺栓 预 紧 力 形 失 或 松 脱 。 过 盘 配 合 表 面 粗 
度 也 应 适当 要 求 ， 以 保证 装配 质量 。 






































5.3.3 注意 连接 接头 和 紧 固 件 的 应 力 集中 


问题 
(1) 减 小 接头 中 各 紧 固 件 受 力 的 不 均匀 性 在 一 
个 连接 接头 中 有 多 个 紧 固 件 时 ， 这 些 紧 固件 受 力 常 是 
不 均匀 的 ， 如 气 氏 六 就 用 多 个 螺钉 连接 ， 应 尽量 使 这 
些 螺 和 钉 受 力 均 匀 ， 如 提高 加 工 精度 (如花 键 )、 采 用 
配 作 方法 (如 销 钉 ) 、 提 高 装配 的 一 致 性 (如 控制 螺 
Н Я) 等 。 图 5-7 所 示 为 饮 接 、 焊 接 中 力 分 



































布 不 均匀 问题 ， 螺 纹 连 接 的 各 螺纹 之 间 受 力也 是 不 均 
匀 的 。 因 此 ， 在 设计 中 应 控制 沿 受 力 方向 布置 的 螺栓 
数目 ， 焊 颖 长 度 和 螺母 的 高 度 ， 并 要 求 接头 材料 有 和 较 
高 的 塑性 ， 使 载荷 能 够 得 到 均 化 。 

(2) 避免 削弱 被 连接 件 的 强度 ”螺钉 、 锦 钉 连 
接 都 要 求 在 被 连接 件 上 面 钻 孔 ， 键 连接 要 求 在 轴 上 面 
加 工 键 模 ， 这 些 结构 都 会 使 被 连接 件 强 度 降低 ， 它 不 
但 减 小 了 被 连接 件 的 尺寸 ， 而 且 产 生 应 力 集 中 。 应 考 
虑 选择 对 被 连接 件 强度 前 弱 较 小 的 连接 形式 ， 如 烙 
接 、 弹 性 环 连接 等 ， 并 采用 减 小 应 力 集中 的 结构 ， 如 
减 荷 槽 。 图 5-8 所 示 为 几 种 应 力 集中 较 小 的 轴 载 连接 
结构 。 
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图 5-7 锦 接 、 焊 接 中 力 分 布 不 均匀 问题 
а) 锦 接 受 力 不 均 匀 现 象 b) 焊 缝 受 力 不 均 匀 现 象 


5.34 考虑 环境 和 工作 条 件 的 要 求 


在 常温 环境 、 冲 击 或 变 载荷 条 件 下 工作 的 气缸 或 
液压 氏 螺 栓 ， 长 螺栓 的 柔 度 较 大 ， 抗 冲击 的 能 力 强 ， 
让 采用 图 5-9b 所 示 的 结构 。 在 高 温 环境 中 工作 的 螺 
栓 ， 则 由 于 图 5-9b 所 示 的 结构 热 变形 较 大 ， 使 其 预 


紧 力 丧失 较 多 ， 宜 采用 图 5-9a 所 示 的 结构 。 
























































5.3.5 使 连接 受 力 情况 合理 








连接 的 受 力 应 适合 于 该 连接 形式 的 特点 。 合 理 的 
受 力 可 以 充分 发 挥 连接 的 作用 。 如 普通 螺栓 连接 是 靠 
摩擦 力 传递 横向 载荷 的 ， 千 采用 贸 制 孔 螺 栓 ， 则 螺栓 
直径 可 以 减 小 很 多 ， 锦 钉 适 用 于 承受 横向 载荷 。 图 
5-10 所 示 的 点 焊 连 接应 承受 剪 切 载荷 ， 避 免 承 受 拉 伸 
或 翻 倒 力矩 ， 因 此 应 采用 图 5-10a 所 示 的 结构 。 
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一 压 紧 环 
(Cs 
图 5-8 几 种 应 力 集中 较 小 的 轴 载 连接 结构 
能 、 功 能 、 安 人 全、 可靠 性 等 方面 。 可 以 归纳 为 以 下 














a) 


图 5-9 考虑 工作 环境 设计 螺栓 连接 
a) 短 螺 栓 b) 长 螺栓 





图 5-10 点 焊 连 接 适 合 的 载荷 形式 


5.3.6 当前 对 紧 固 件 提 出 的 更 高 要 3 


近年 来 微 电 子 技术 和 计算 机 技术 、 生 物 工程 技 
术 、 新 材料 制造 技术 、 航 空 航 天 技术 等 的 快速 发 展 ， 
推动 了 机 械 制 造 业 的 发 展 ， 对 最 基础 的 机 械 零件 一 一 
紧 固件 也 提出 了 更 高 的 要 求 。 这 些 要 求 主要 体现 在 性 









































10 个 方面 : 

1) 要 求 更 广泛 的 通用 性 和 互 换 性 。 

2) 降低 生产 和 安装 成 本 。 

3) 减少 污染 ， 保 护 环境 ， 避 免 紧 固件 制造 过 程 
中 产生 的 噪声 、 烟 雾 、 废 水 等 ， 随 着 紧 固 件 的 产量 迅 
速 增长 ， 这 一 要 求 日 益 受 到 重视 。 

4) 必须 满足 新 材料 要 求 。 例 如 ， 碳 纤维 复合 材 
料 、 新 型 塑料 、 新 型 合金 等 性 能 优越 的 新 材料 在 机 械 
中 的 应 用 迅速 增加 ， 要 求 研 制 新 的 紧 固件 或 对 现 有 紧 
固件 进行 改进 ， 否 则 会 出 现 机 械 零 件 与 紧 固件 不 匹配 
的 现象 。 

5) 满足 航天 等 特殊 环境 的 要 求 。 

6) 可 靠 性 更 加 重要 。 要 求 在 湿度 大 、 
腐蚀 气氛 浓 、 交 变 载荷 下 可 靠 地 工作 。 















































іш ВЕ ра, 




















7) 使 用 寿命 更 长 。 要 求 大 批量 生产 的 紧 固件 质 
量 稳定 。 


8) 要 有 可 控 性 。 要 求 紧 固件 安装 质量 及 预 紧 程 
度 能 够 可 靠 地 控制 。 

9) 具有 综合 性 能 。 
的 承载 能 力 ， 又 有 
件 即将 发 生 失 效 时 能 够 
更 换 。 

10) 要 有 选择 手段 。 为 用 户 选 择 适 用 的 紧 固 件 
提供 有 效 的 指导 手段 ， 可 以 帮助 用 户 正 确 选择 新 的 紧 
固件 ( 见 表 5-3、 表 5-4), ， 并 从 选用 到 安装 提供 有 效 


的 指导 。 
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以 便 及 时 




















显示 ， 


























































































































. 632. 机 械 设计 师 手册 (上 册 ) 
表 5-3 紧 固件 试验 项 目 说 明 
pa 名 Ж їй 主要 内容 ГЕН 
w ЕСЕТ Н 
| | 抗 拉 强 度 试验 确定 紧 固 件 本 身 的 抗 拉 强 度 е 7 жен нанай 
: 档 . 饮 钉 . 高 抗 剪 钢 钉 等 
| I | | ТЕТІГІ 
5. 检查 紧 固 件 的 机 械 性 质 、 全 脱 | ” 布 氏 硬度 . 洛 氏 硬度 . 维 氏 硬 ЖНЖ. Ж 
2 | 硬度 试验 碳 层 深度 等 度 . 显 微 硬度 检查 7. 
а 
ыа 和 ЖЕЕ JI ЕСТЕ ЗЕ F, Їй >F BI 11. с 
з | 搞 前 强度 试验 确定 紧 固件 抗 剪 强度 . "КЕТТ 
ТҮЗІ ТЕН ЖЕРИБЕ Е Ж D) КТ, JI B lË 
sa жир ЛДЕ ШЕ ЗЕТІН ТІП | „у ы, 


ж 
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接 件 上 的 压 紧 力 





立 力 

















确定 抽 心 锦 钉 与 被 连接 件 的 固 

















































































































































































































































































































5 心 杆 固 紧 力 试验 | 59 在 专用 夹具 上 试验 拉丝 抽 心 锦 钉 
‚ 安装 时 测 锁 紧 力矩 ,做 多 周期 | ”各 种 螺母 .螺钉 、 锁 紧 
由 紧 性 能 试验 角 定 螺母 的 自 锁 能 ы š ) 
жақы ша ЛД ЕК НЫМ | 装置 等 
50: HW ОНЕ | ”用 典型 压力 容器 , 装 紧 | 
' ике ра ГТ 
性 能 固件 进行 测量 
鉴定 各 种 紧 固件 系统 在 加 速 振 | ， 将 紧 问 件 问 定 在 夫 共 上 ,使 之 | мм ш. д 
8 振动 试验 їй ху уал 产生 一 定 的 夹 紧 力 ,在 振动 台 上 |, 
° 进行 实验 ,有 纵向 或 横向 振动 u 
鉴定 螺母 能 重复 经 受 拧紧 和 拧 | ， 反 复 拧紧 拧 松紧 固件 至 一 定 拧 | шы 名 种 螺钉 gm 
9 扳手 特性 试验 出 力矩 转动 而 不 产生 永久 变形 的 | 紧 力矩 达到 产品 技术 条 件 规定 的 7... 
НЕ 2“ 母 . 锁 紧 装置 
НЕ 次 数 
10 | Ж АИ НОЕ 5 E $ yE ШОК 22 ТЕ ИПИ f JJ ТЕРЕН ТЕТЕ 有 槽 紧 固件 
|] НИНЕВИЯ | 检查 可 变形 实心 钢 钉 和 抽 心 饮 | 在 夹具 上 装 紧 钢 钉 ,测量 钉 杆 | 2 
性 试验 钉 杆 部 膨胀 特性 直径 变化 
引 锁 螺母 永久 变形 将 试 样 装 到 芯 棒 上 ,测量 其 扭 
鉴定 自 锁 螺母 的 自 锁 能 Ч ИШЕ 
12 试验 鉴定 自 锁 螺母 的 自 锁 能 ЕГЕТ 锁 螺 母 
在 应 力 松弛 试验 机 上 ,保持 受 
| 载 试 样 初始 长 度 , 加 热 温 度 可 达 | ”在 高 温 下 工作 的 紧 
W 试验 试验 ! 应 р 
13 | 应力 松弛 试验 试验 紧 固 件 的 应 力 松弛 | 
小 值 
рК 试验 不 受 结构 和 尺寸 限制 的 各 ЕРЕ w 多 用 于 高 强度 钢 制造 
Ре a 在 试 件 上 加 稳定 的 静 载荷 全 
ИК A aR 1 ”在 NaCl 质 量 分 数 为 3.5% 的 溶 
5 | ommi аА | 液 中 ,加 载 达 技术 条 件 规定 的 最 | 在 应 力 腐 他 条 件 下 工 
— 2.2. 小 破坏 拉力 的 75% 。 每 小 时 浸 | 作 的 紧 固 件 
55 人 10min ,观察 裂纹 或 断裂 
ЖЕНА 5 Ж Җ 
ЙЕ 9 件 抗 
16 | 蝇 间 腐蚀 试验 Қанаты ТЕТТЕ ҮЛТҮ Г 
е 腐蚀 深度 是 否 符合 规定 
w. 空气 湿度 在 95% ~ 98% (体积 
确定 紧 固件 在 模拟 高 温度 和 盐 | осу, s. РДЕ 
РКУ en | 分 数 ) 之 间 , 在 规定 的 雾 化 箱 内 ,| ТЕТЕ 
17 | 盐 雾 试验 жыды ы 2, 2.%. 
2 化 ,持续 试验 时 间 为 96h 
| ie 确定 紧 固 件 在 模拟 高 湿度 大 气 | ”试验 温度 在 49% 左右 ,相对 湿 | ”在 潮湿 环境 下 工作 的 
— 条 件 下 的 相对 抗 湿 能 度 在 90% 左 右 ,持续 时 间 96h 紧 固件 
Шоғы! 牛 在 室 БЕЛЕ 用 疲劳 试验 夹具 进行 受 变 应 力 的 š 
| Qusa аа 利用 疲劳 试验 机 和 夹具 进行 | 受 变 应 力 的 螺栓 、 螺 
已 
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母 等 紧 固 件 


























































































































55% 连接 总 论 . 633 ` 
表 5-4 力学 性 能 抽查 项 目 
ТЕ ЖИН ЕТТИ жен 
ыр D = А 
иа “ч бй | 紧 定 | 自 攻 kipa 垫 辕 | 销 | | Pm шш" 
s ш ши | шй 
Ж = М5 >M5 
元 拉 强度 ° ° ° 
人 硬度 ө ө ө ө ө ө ө ө ө 
ШШДЕ ° 
КЖ ° 
HES J ° ° 
ЕТТТ ° 
( 头 部 紧 因 性 ) 
ДАРЫ ө ө 
ТОБЫ ° ° ө е 
弹性 @ @ @ 
韧性 ө ө 
А ° 
H. K h 2 IH H ( 5“ @ "者 ) 按 产品 类 别 列 出 ,对 各 种 产品 实际 可 实施 的 抽查 项 目 应 按 相应 产品 标准 确定 
Ф© 螺钉 仅 指 内 六 角 圆 柱头 螺钉 .内 六 角 花形 圆柱 头 螺钉 及 圆柱 头 内 花 键 螺 钉 。 
@ 机 器 螺钉 指 开 模 和 十 字模 螺钉 ,也 适用 于 异形 螺钉 及 不 脱出 螺钉 。 



































5.4 紧 固 件 标记 方法 (摘自 GBZT 1237—2000) 


5.4.1 紧 固件 产品 的 完整 标记 ( 见 图 5-11) 


类 别 (产品 名 称 ) 

标准 编号 
螺纹 规格 或 公称 尺 二 

(如 销 的 直径 及 其 公差 ) 
其 他 直径 或 特性 

(必要 时 ， 如 杆 径 公差 ) 
公称 长 度 (规格 ) (必要 时 ) 
螺纹 长 度 或 杆 长 (必要 时 ) 
产品 型 式 (必要 时 ) 

性 能 等 级 或 硬度 或 材料 

产品 等 级 (必要 时 ) 

扳 拧 型 式 ОЙЫМ, ШЕ!) 
表面 处 理 〈 必 要 时 ) 





图 5-11 紧 固 件 产品 的 完整 标记 


= же Ж ç о 
5.4.2 标记 的 简化 原则 _ 


3) 当 产品 标准 中 只 规定 一 种 产品 型 式 、 








性 能 所 
І) 类 别 〈 名 称 )、 标 准 年 代号 及 其 前 面 的 “-”， 级 或 硬度 或 材料 、 产 品 等 级 、 扳 拧 型 式 及 表面 处 理 





















































允许 全 部 或 部 分 省 略 。 省 略 年 代号 的 标准 应 以 现行 标 时 ， 人 允许 全 部 或 部 分 省 略 。 

准 为 准 。 4) 当 产 品 标准 中 规定 两 种 及 其 以 上 的 产品 型 
2) 标记 中 的 “-” 人 允许 全 部 或 部 分 省 略 ; PR 式 、 性 能 等 级 或 硬度 或 材料 、 产 品 等 级 、 扳 拧 型 式 及 

记 中 “其 他 直径 或 特性 ”前 面 的 “x” 人 允许 省 略 。 表面 处 理 时 ， 应 规定 可 以 省 略 其 中 的 一 种 ， 并 在 产品 



































但 省 略 后 不 应 导致 对 标记 的 误解 ,一般 以 空 标准 的 标记 示例 中 给 出 省 略 后 的 简化 标记 。 
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5.4.3 标记 示例 


1) 螺纹 规格 а= M12、 公 称 长 度 1= 80mm、 性 能 
等 级 为 10.9 级 、 表 面 氧化 、 产 品 等 级 为 A 级 的 六 
头 螺栓 的 标记 : 

螺栓 ”GB/T 5782—2016-M12 х 80-10. 9-A-O 
(完整 标记 ) 

2) 螺纹 规格 4=M12、 公 称 长 度 1= 80mm、 性 
等 级 为 8.8 级 、 表 面 氧化 、 产 品 等 级 为 A 级 的 六 
螺栓 的 标记 : 

螺栓 GB/T 5782 М12х80 (简化 标记 ) 

3) 螺纹 规格 D=M12、 性 能 等 级 为 10 级 、 表 面 
氧化 、 产 品 等 级 为 A 级 的 1 型 六 角 螺 母 的 标记 : 

螺母 ”GB/T 6170 一 2015-M12-10-A-0 (完整 

标记 ) 


5.5 固定 连接 系统 的 分 类 


各 种 机 构 零 件 都 能 够 实现 某 种 使 用 功能 ， 而 这 种 
功能 之 所 以 能 够 实现 ， 是 因为 设计 机 械 零 件 时 其 结构 
符合 某 种 物理 、 化 学 或 生物 的 原理 。 总 结 归纳 起 来 ， 
机 械 连接 件 就 是 按照 某 些 原理 设计 的 。 这 种 按 连 接 件 
基本 原理 分 类 的 连接 方法 ， 称 为 “ 锁 合 ” 。 前 面 介 绍 
的 各 种 连接 件 按 锁 合 方式 可 以 分 为 图 5-12 所 示 的 3 
类 (第 4 类 是 前 两 类 的 综合 )。 


(1) 形状 锁 合 ( 见 图 5-12a) 
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靠 连接 的 相互 交 


错 的 外 形 实 现 连 接 的 结构 ， 如 平 键 、 花 键 、 锦 钉 连 接 
等 。 这 种 连接 方式 只 要 在 最 便于 拆 伯 的 方向 施加 很 小 
的 力 ， 就 可 以 把 连接 拆 开 。 

(2) 力 锁 合 ( 见 图 5-12b)” 靠 在 零件 结合 面 间 
的 摩擦 力 或 场 力 (如 磁力 、 重 力 )、 离 心力 等 的 作用 
实现 连接 ， 如 过 熏 配 合 连 接 。 
(3) 材料 锁 合 ( 见 图 5-2с) ЖИЖ (ІЛЕ 
ЯУ 把 两 个 零件 连接 起 来 。 这 种 连接 方式 只 有 把 零 
件 表 面 的 材料 去 除 才 能 够 把 连接 拆 开 ， 如 粘 接 等 。 
(4) 力 与 形状 锁 合 ( 见 图 5-12d) 这 种 锁 合 方 
式 是 形状 锁 合 与 力 锁 合 的 综合 ， 如 螺纹 连接 就 是 利用 
了 螺纹 的 形状 和 摩擦 力 。 

这 种 分 类 方法 有 利于 引导 设计 师 创 造 新 的 结构 。 
传动 件 、 联 轴 器 、 离 合 器 等 也 可 以 按照 其 传 力 的 原理 


进行 分 类 。 
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с) 
5-2 连接 形式 的 示意 图 


a) 形状 锁 合 b) 力 锁 合 с) 材料 锁 合 а) 力 与 形状 锁 合 
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6.1 ЕЖ 
6.1.1 螺纹 分 类 
1. 概述 


螺纹 分 类 主要 有 如 下 几 种 方法 : 





























ба, 24 


ти. 























(1) НЖЖ Ж, ЖЫ 165). Ж, Шош (或 
ЖИ Ж), 等 。 

(2) ж ЁЁ, ЖИЕ, ИЯ, ЖК, = 
JÉ. ЖЯ, 609, 55° 4 E, 

(3) 配合 性 质 和 型 式 法 ЧЕ. phan. ІН, 





螺纹 和 螺纹 连接 





锥 / 锥 、 柱 / 锥 、 柱 / 柱 等 。 


























гат 





、 小 螺纹 等 。 
(5) 单位 制 法 “ 才 制 、 








(6) 发 明 者 姓氏 或 发 明 国 及 发 布 组 织 法 
爱 克 姆 、 美 制 、 才 制 150, 
螺纹 标记 较为 简单 并 具有 唯一 性 ， 建 议 在 图 样 和 
标记 代号 定义 螺纹 ， 必 要 时 可 加 注 相应 的 标准 














注 : 因 
H 























2. 分 类 示例 


(4) 螺 距 或 直径 相对 大 小 法 ” 粗 牙 、 细 牙 、 


米 制 。 


EN 等 。 


按 用 途 分 类 ( 见 图 6-1)。 





紧 固 螺纹 











(也 可 用 于 紧 固 ) 





(也 可 用 于 紧 固 ) 









基础 、 配 套 标准 





超 细 


惠氏 、 











通 螺 纹 、 
a 


惠氏 螺纹 
(间隙 配合 ) 





ИЧЕ 


| s 


























管 螺 纹 按 牙 型 分 ， 则 可 进 
螺纹 和 60° 管 螺纹 。 前 者 是 F 
美国 人 发 明 的 。 


6.1.2 螺纹 术语 


1. 概述 



































具有 连接 和 密封 功能 
仅 起 连接 作用 的 非 密封 螺纹 


步 分 为 两 类 : 55° 
英国 人 发 明 的 ， 后 者 是 





图 6-1 


管 
Ë: 

















螺纹 术语 标准 是 制定 各 种 螺纹 参数 标准 的 基础 。 


我 国 现行 的 《螺纹 术语 》 标 准 СВ/Т 14791 一 2013 规 



































定 了 各 种 螺纹 的 通 











术语 ， 而 不 包含 专 











螺纹 的 专 





术语 。“ 各 种 螺纹 ”涉及 圆柱 和 圆锥 螺纹 、 对 称 牙 型 


螺纹 分 类 


和 非 对 称 牙 型 螺纹 。 

















一 般 用 途 的 密封 螺纹 
无 需 加 密封 介质 的 干 密封 螺纹 
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Н ЕНЕГЕ Іс, Ж 














Ж, ЖК 

































































质点 沿 垂 




















2. 常用 术语 
(1) 螺旋 线 沿 着 圆柱 或 圆锥 表面 运动 的 点 的 轨 
迹 ， 该 点 的 轴 向 位 移 和 相应 的 角 位 移 成 定 
(2) 螺纹 牙 型 ”在 通过 螺纹 划 
的 轮廓 形状 。 
(3) 原始 三 角形 ”形成 螺纹 牙 型 的 三 
边 平 行 于 中 径 圆柱 或 中 径 圆锥 的 母线 。 
(4) 原始 三 角形 高 度 由 原始 三 角形 ] 
于 螺纹 轴线 方向 到 其 底 边 的 距离 。 
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(5) 基本 牙 型 ”前 去 原始 三 角形 的 顶部 和 底部 所 (23) 导 程 ”同一 条 螺旋 线 上 的 相 邻 两 牙 在 中 径 
形成 的 内 、 外 螺纹 共有 的 理论 牙 型 。 它 是 确定 螺纹 设 线 上 对 应 两 点 间 的 轴 疝 距离 。 

计 牙 型 的 基础 。 (24) 螺纹 升 角 ( 导 程 角 ) 在 中 径 圆柱 或 中 径 
(6) #77 在 螺纹 凸 起 的 顶部 ， 连 接 相 邻 两 个 牙 圆锥 上 ， 螺 旋 线 的 切线 与 垂直 于 螺纹 轴线 的 平面 的 

侧 的 螺纹 表面 。 夹 角 。 

(7) 牙 底 在 螺纹 沟 槽 的 底部 ， 连 接 相 邻 两 个 牙 此 特 指 中 径 圆 柱 或 中 径 圆 锥 上 的 螺旋 线 升 角 。 

侧 的 螺纹 表面 。 (25) 螺纹 牙 厚 在 螺纹 牙 型 上 ， 一 个 螺纹 凸 起 
(8) 牙 侧 在 通过 螺纹 轴线 的 剖面 上 ， 牙 项 和 牙 的 两 牙 侧 间 在 中 径 线 上 的 轴 向 距离 。 

底 之 间 的 那 部 分 螺旋 表面 。 (26) 螺纹 槽 宽 ” 在 螺纹 牙 型 上 ,一 个 螺纹 沟 横 
(9) 牙 型 高 度 ”在 螺纹 牙 型 上 ， 牙 项 到 牙 底 在 垂 的 两 牙 侧 间 在 中 径 线 上 的 轴 向 距离 。 

直 于 螺纹 轴线 方向 上 的 距离 ， 简 称 牙 高 。 (27) 螺纹 接触 高 度 ” 在 两 个 相互 配合 螺纹 的 牙 
(10) 牙 型 角 ”在 螺纹 牙 型 上 ， 两 相 邻 牙 侧 间 的 夹 角 。 型 上 ， 牙 侧重 合 部 分 在 垂直 于 螺纹 轴线 方向 上 的 
(11) 牙 型 半角 牙 型 角 的 一 半 。 距离 。 

(12) 牙 侧 角 在 螺纹 牙 型 上 ， 牙 侧 与 螺纹 轴线 (28) 大 径 间 险 ”在 设计 牙 型 上 ， 同 轴 装 配 的 内 

的 垂 线 间 的 夹 角 。 螺纹 牙 底 与 外 螺纹 牙 顶 之 间 的 径 向 距离 。 

(13) 公称 直径 ”代表 螺纹 尺寸 的 直径 。 (29) 小 和 经 间 际 ”在 设计 牙 型 上 ， 同 轴 装 配 的 内 
(14) 大 径 ”与 外 螺纹 牙 顶 或 内 螺纹 牙 底 相 切 的 螺纹 牙 顶 与 外 螺纹 牙 底 之 间 的 径 向 距离 。 

假想 圆柱 或 圆锥 的 直径 。 (30) 螺纹 旋 合 长 度 ”两 个 相互 配合 的 螺纹 沿 螺 
(15) 小 径 与 外 螺纹 牙 底 或 内 螺纹 牙 顶 相 切 的 纹 轴线 方向 相互 旋 合 部 分 的 长 度 。 

假想 圆柱 或 圆锥 的 直径 。 (31) 基准 平面 垂直 于 锥 螺纹 轴线 、 具 有 基准 
(16) 1446 ”与 外 螺纹 或 内 螺纹 牙 顶 相 切 的 假想 加 直径 的 平面 ， 简 称 基 面 。 

柱 或 圆锥 的 直径 ， 即 外 螺纹 的 大 径 或 内 螺纹 的 小 径 。 (32) 基准 距离 ”从 基准 平面 到 外 锥 螺纹 小 端的 
(17) 底 径 ”与 外 螺纹 或 内 螺纹 牙 底 相 切 的 假想 加 距离 ， 简 称 基 距 。 

柱 或 圆锥 的 直径 ， 即 外 螺纹 的 小 径 或 内 螺纹 的 大 径 。 (33) 右 旋 螺 纹 ” 顺 时 针 旋 转 时 旋 和 人 的 螺纹 。 
(18) 中 径 一 个 假想 圆柱 或 圆锥 的 直径 ， 该 加 (34) 左旋 螺纹 ” 闭 时 针 旋 转 时 旋 和 人 的 螺纹 。 

柱 或 圆锥 的 母线 通过 牙 型 上 沟 槽 和 凸 起 宽度 相等 的 地 

方 。 该 假想 圆柱 或 圆锥 称 为 中 径 圆柱 或 中 径 圆锥 。 шы 
只 有 在 中 径 圆 柱 或 中 径 圆 锥 的 母线 (中 径 线 ) 1. 概述 

上 所 测量 出 的 中 径 值 才 符合 本 定义 。 另 外 ， 有 时 人 们 普通 螺纹 是 一 种 使 用 量 最 大 的 紧 固 连接 螺纹 。 

习惯 用 “中 径 ” 作 为 “中 径 ”“ 单 一 中 径 ” 和 “ 作 具有 规格 多 、 公 差 带 种 类 多 、 旋 合 性 好 、 2 

用 中 径 ” 三 种 中 径 的 统称 ， 使 用 者 应 注意 区 分 、 连接 牢固 、 适 用 范围 广 等 特点 。 与 其 相关 的 标准 有 

辨别 。 СВ/Т 192 一 2003 《普通 螺纹 ”基本 牙 型 ); GB/T 
(19) 单一 中 径 . 193 一 2003 《普通 螺纹 ”直径 与 螺 距 系列 》; СВ/Т 

该 圆柱 或 圆锥 的 母线 通过 牙 型 上 沟 槽 宽度 等 于 二 分 之 9144—2003 《普通 螺纹 ”优选 系列 》; GB/T 196 一 

一 基本 螺 距 的 地 方 。 2003《 普 通 螺 纹 ЖАКО); СВ/Т 197-2003 (1% 


(20) 作用 中 径 
容 实际 螺纹 的 一 个 假想 螺纹 的 中 径 ， 


有 理 





不 与 实际 螺纹 在 大 径 和 小 径 处 发 4 





(21) 基准 直径 


在 规定 的 旋 合 


想 的 螺 距 、 牙 侧 角 以 及 牙 型 高 度 ， 
Е 干涉 。 





设计 给 定 的 密封 管 螺纹 的 














大 径 。 








轴 向 距离 。 


螺 距 、 导 程 、 螺 纹 牙 厚 和 


义 的 。 


它 确定 基准 习 
(22) РЕ JH BS 4 fE 





面 的 轴 向 位 置 。 




















入 度 内， 恰好 包 
这 个 假想 螺纹 具 





并 保证 包容 时 











基本 


P 径 线 上 对 应 两 点 间 的 


槽 宽 都 是 在 中 径 线 上 定 








通 





螺纹 





[ КЕТЕ 
Ж 





公差 》; 


深 丝 轮 、 


GB/T 15756—2008 《普通 螺纹 Ж 





底 孔 直径 、 搓 (ІЙ) 




















B PH iË 
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2. 牙 型 














刀 模 和 收尾 等 标准 。 


限 尺 寸 》，GBXT 3934—2003 《普通 螺纹 量规 技术 
条 件 》 等 。 与 加 工 有 关 的 信 
搓 丝 板 、 


息 见 相应 的 丝锥 、 板 牙 、 


丝 前 的 毛坯 
螺纹 表面 电 




















АТ АЕА 先 取 。 


(1) 基本 牙 型 ”基本 牙 型 如 图 6-2 所 示 。 图 中 的 
H=0. 866025P, 


(2) 设计 牙 型 





性 能 等 级 高 于 或 等 了 


F 8.8 级 的 紧 





第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 -637. 





2) 系列 的 选择 原则 。 螺 纹 直 径 应 优先 选用 第 一 
系列 ， 其 次 是 第 二 系列 ， 第 三 系列 尽 可 能 不 用 。 表 中 
括号 内 的 螺 距 应 尽 可 能 不 用 。 






































6-2 基本 牙 型 





固件 (DL СВ/Т 3098.1-2010), 其 外 螺纹 牙 底 轮 廓 
要 有 圆滑 连接 的 曲线 ， 曲 线 部 分 的 半径 民 不 应 小 于 
0. 125P。 内 螺纹 的 设计 牙 型 对 牙 底 形状 无 要 求 ， 与 














图 6-3 外 螺纹 的 设计 牙 型 



























































基本 牙 型 基本 相同 。 外 螺纹 设计 牙 型 如 图 6-3 所 示 。 4. 基本 尺寸 
3. 直径 与 螺 距 系列 3 5 үз 
1) 直径 与 螺 距 系列 按 表 6-1 的 规定 。 普 通 螺 纹 024 D,=d,-d-2c Н; П-4-4-2х--Н; H=—P. 
的 优选 系列 在 表 6-2 中 选取 。 普通 螺纹 的 基本 尺寸 见 表 6-1。 
表 6-1 普通 螺纹 基本 尺寸 (摘自 GB/T 193 一 2003 和 GB/T 196 一 2003) (单位 : mm) 
基本 尺寸 
D=d 








3 
D,=d,=d-2x—H=4-0.64952P 


5 
0,-4,-4-2х--Н-4-1.08253Р 












































































































































н-У5р- 0. 866025404Р 

公称 直径 Dd ГТ 中 径 小 径 
š Я 第 一 | 第 二 | 第 三 P D, % d, D % а, 

系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系列 
0. 25 0. 838 0. 729 0.6 3. 110 2. 850 
0.2 0.870 0.783 Шы 0.35 3.273 3.121 
0.25 0. 938 0. 829 0.7 3.545 3.242 
kE 0.2 0.970 0. 883 қ 0.5 3.675 3.459 
0.25 1. 038 0. 929 0. 75 4.013 3. 688 
к? 0.2 1. 070 0. 983 в 0.5 4.175 3.959 
0.3 1. 205 1. 075 0.8 4.480 4. 134 
ы 0.2 1.270 1. 183 5 0.5 4.675 4. 459 
Ж 0.35 1.373 1.221 5.5 0.5 5. 175 4. 959 
0.2 1.470 1.383 1 5.350 4.917 
0.35 1.573 1.421 Ы 0.75 5.513 5.188 
ы. 0.2 1. 670 1. 583 1 6. 350 5.917 
0.4 1. 740 1. 567 и 0.75 6. 513 6. 188 
š 0.25 1. 838 1.729 1.25 7. 188 6.647 
要 0. 45 1. 908 1.713 8 1 7. 350 6. 917 
0. 25 2. 038 1. 929 0.75 7.513 7.188 
0.45 2.208 2.013 1.25 8. 188 7.647 
2 0.35 2.273 2.121 9 1 8.350 7.917 
0.5 2. 675 2. 459 0.75 8.513 8.188 
4 0.35 2.773 2.621 10 1.5 9. 026 8.376 





















































































































































































































































- 638. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
( 续 ) 
公称 直径 D d , 公称 直径 Dd 
螺 距 中 径 Ме 螺 距 中 径 小 径 
第 一 | 第 二 | 第 三 P р,Ша, | p ga | 第 一 | 第 二 | 第 三 P D, sÇ d, D. 4, 
系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系列 
1. 25 9. 188 8. 647 3 22. 051 20. 752 
10 1 9. 350 8.917 2 22.701 21.835 
Ë ` 24 
0.75 9.513 9. 188 Ыз 23026 22. 376 
1 23.350 22.917 
1.5 10. 026 9. 376 
2 23.701 22. 835 
11 1 10.350 9.917 
25 1.5 24. 026 23.376 
0.75 10.513 10. 188 { Papa туе 
1:75 10: 863 оле 26 1.5 25.026 24. 376 
12 
1.25 11.188 10. 647 й уыс КЕЧЕ 
1 11.350 10. 917 
2 25.701 24. 835 
2 12.701 11. 835 27 
1.5 26. 026 25.376 
1.5 13.026 12. 376 
14 
二 1 26. 350 25. 917 
1.25% 13. 188 12. 647 2 
1 13. 350 12. 917 2 26.701 25. 835 
1.5 14. 026 13. 376 28 1;:5 27. 026 26. 376 
15 
1 14. 350 13.917 1 27.350 26.917 
2 14. 701 13. 835 3. 5 27.727 26.211 
16 1.5 15.026 14. 376 (3) 28.051 26. 752 
1 15.350 14.917 30 2 28.701 27.835 
1.5 16. 026 15. 376 1.5 29.026 28.376 
17 
1 16. 350 15.917 1 29. 350 28.917 
2.5 16. 376 15. 294 2 30.701 29.835 
32 
2 16.701 15. 835 1.5 31. 026 30. 376 
18 
1.5 17.026 16. 376 3.5 30.727 29.211 
1 17. 350 16. 917 (3) 31. 051 29.752 
33 
2.5 18. 376 17. 294 2 31.701 30.835 
2 18.701 17. 835 | 32.026 31. 376 
20 Б 
1.5 19. 026 18. 376 35? 1.5 34. 026 33. 376 
1 19. 350 18.917 4 33. 402 31.670 
2.5 20. 376 19. 294 3 34.051 32.752 
36 
2 20.701 19. 835 2 34.701 33.835 
22 
1.5 21.036 20. 376 1.5 35. 026 34. 376 
1 21.350 20. 917 38 1.5 37. 026 36.376 

































































































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 639. 
(Ж) 
公称 直径 Dd 公称 直径 Dd 
螺 距 中 径 小 径 螺 距 中 径 小 径 
第 一 | 第 二 | 第 三 P D, 或 4 | ра | 第 一 | 第 二 | 第 三 P D, % а, D а, 
系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系列 

4 36. 402 34. 670 5.5 52. 428 50. 046 

3 37. 051 35. 752 4 53. 402 51. 670 

u 2 37.701 36. 835 56 3 54.051 52. 752 

1.5 38.026 37. 376 2 54.701 53.835 

3 38.051 36. 752 1.5 55.026 54. 376 

40 2 38. 701 37. 835 4 55. 402 53.670 

1.5 39. 026 38. 376 3 56.051 54. 752 

4.5 39. 077 37. 129 Е 2 56. 701 55. 835 

4 39. 402 37. 670 1.5 57. 026 56. 376 

42 3 40.051 38. 752 5.5 56. 428 54.046 
2 40. 701 39. 835 4 57. 402 55.670 

1.5 41. 026 40. 376 60 3 58.051 56.752 

4.5 42.077 40. 129 2 58. 701 57. 835 

4 42. 402 40. 670 1.5 59. 026 58. 376 

45 3 43.051 41. 752 4 59. 402 57. 670 

2 43.701 42. 835 3 60.051 58. 752 

1.5 44. 026 43. 376 е 2 60. 701 59. 835 

5 44.152 42. 587 1.5 61. 026 60. 376 

4 45.402 43. 670 6 60. 103 57. 505 

48 3 46.051 44. 752 4 61.402 59.670 
2 46.701 45. 835 64 3 62.051 60. 752 

1.5 47.026 46. 376 2 62. 701 61. 835 

3 48.051 46. 752 1.5 63.026 62.376 

50 2 48.701 47.835 4 62.402 60. 670 

1.5 49.026 48. 376 3 63.051 61.752 

5 48. 752 46. 587 ü 2 63.701 62. 835 

" ea герек 1.5 64. 026 63. 376 

52 3 50.051 48. 752 6 см Шы 

5 Рту РРР 4 65. 406 63.670 

т трет тұрар 68 3 66.051 64. 752 

4 52. 402 50. 670 2 обо бз 535 

P Papas БИРР 1.5 67. 026 66. 376 

з т wis түт 6 66. 103 63. 505 

70 
1.5 54. 026 53.376 4 67. 402 65.670 





































































































































































































































































































. 640 - 机 械 设计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
Амин ра mu 中 径 ме 2059 н 中 和 мё 
= н Р ка | Dp, 或 4， | 第 -| 第 一 | 第 三 Р D, а, р, а, 
系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系列 
3 68.051 66.752 6 96. 103 93.505 
70 2 68.701 67. 835 4 97.402 95.670 
р 69.026 68. 376 Бш 3 98.051 96. 752 
6 68. 103 65. 505 2 98.701 97.835 
4 69.402 67. 670 6 101. 103 98. 505 
72 3 70.051 68. 752 4 102. 402 100. 670 
2 70.701 69. 835 ш. 3 103.051 101.752 
Т, 71.026 70. 376 2 103. 701 102. 835 
4 72.402 70. 670 6 106. 103 103. 505 
3 73.051 71.752 4 107. 402 105. 670 
75 110 
2 73.701 72. 835 3 108. 051 106. 752 
1; 74.026 73.376 2 108.701 107. 835 
6 72.103 69. 505 6 111. 103 108. 505 
4 73.402 71. 670 4 112. 402 110. 670 
76 3 74.051 72. 752 15 3 113.051 111.752 
2 74.701 73. 835 2 113.701 112.835 
1; 75. 026 74. 376 6 116. 103 113. 505 
78 2 76.701 75. 835 4 117. 402 115. 670 
6 76. 103 73. 505 ы. 3 118.051 116. 752 
4 77.402 75. 670 2 118. 701 117.835 
80 3 78.051 76. 752 8 119. 804 116.340 
2 78.701 77. 835 6 121.103 118.505 
1. 79. 026 78. 376 125 4 122. 402 120. 670 
82 2 80. 701 79. 835 3 123.051 121. 752 
6 81. 103 78. 505 2 123.701 122. 835 
4 82. 402 80. 670 8 134,804 121. 340 
= 3 83.051 81.752 6 126. 103 123.505 
2 83.701 82. 835 130 4 127. 402 125. 670 
6 86. 103 83. 505 3 128. 051 126. 752 
4 87. 402 85. 670 2 128.701 127. 835 
Т 3 88. 051 86. 752 6 131. 103 128. 505 
2 88.701 87. 835 4 132. 402 130. 670 
6 91. 103 88. 505 K; 3 133.051 131.752 
95 4 92. 402 90. 670 2 133.701 132. 835 
3 93.051 91. 752 140 8 134. 804 131. 340 
2 93.701 92. 835 6 136. 103 133. 505 










































































































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 641. 
(2%) 
ХЕ ра 公称 直径 р.а 
一 га 中 径 л - г 螺 距 中 径 小 径 

第 一 | 第 二 | 第 三 Р D, % а, р, mÑ d, 外 一 | =. Р D, % а, D nk d, 

系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系列 
4 137. 402 135. 670 4 182. 402 180. 670 
140 3 138. 051 136. 752 “ 3 183.051 181. 752 
2 138.701 137. 835 8 184. 804 181. 340 
6 141. 103 138. 505 6 186. 103 183. 505 
4 142. 402 140. 670 4 187. 402 185. 670 
_ 3 143.051 141. 752 3 188.051 186. 752 
2 143.701 142. 835 6 191. 103 188. 505 
8 144. 804 144. 340 195 4 192. 402 190. 670 
6 146. 103 143. 505 3 193.051 191. 752 
150 4 147. 402 145. 670 8 194. 804 191. 340 
3 148.051 146. 752 6 196. 103 193. 505 

200 
2 148.701 147. 835 4 197. 402 195. 670 
6 151. 103 148. 505 3 198. 051 196.752 
155 4 152. 402 150. 670 6 201. 103 198. 505 
3 153.051 151. 752 205 4 202. 402 200. 670 
8 154. 804 151. 340 3 203. 051 201. 752 
6 156. 103 153. 505 8 204. 804 201. 340 
W 4 157. 402 155. 670 6 206. 103 203. 505 
3 158.051 156. 752 ЫШ 4 207. 402 205. 670 
6 161. 103 158. 505 3 208. 051 206. 752 
4 162. 402. 160. 670 6 211.103 208. 505 
т 3 163. 051 161. 752 215 4 212. 402 210. 670 
2 163. 701 162. 835 3 213.051 211.752 
8 164. 804 161. 340 8 214. 804 211.340 
6 166. 103 163. 505 6 216. 103 213. 505 
170 220 

4 167. 402 165. 670 4 217. 402. 215. 670 
3 168. 051 166. 752. 3 218. 051 216. 752 
6 171. 103 168. 505 6 221. 103 218. 505 
175 4 172. 402 170. 670 225 4 222. 402 220. 670 
3 173.051 171. 752 3 223. 051 221. 752 
8 174. 804 171. 340 8 224. 804 221.340 
6 176. 103 173. 505 6 226. 103 223. 505 

180 230 
4 177. 402 175. 670 4 227. 402 225. 670 
3 178.051 176. 752 3 228.051 226. 752 
185 6 181. 103 178. 505 235 6 231. 103 228. 505 



























































































































































































































































































































































































































































- 642. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
公称 直径 Dd 公称 直径 Dd 
螺 距 中 径 Ме 螺 距 中 径 小 径 
第 一 | 第 二 | 第 三 М 六 或 | p ma | 第 一 | 第 二 | 第 三 Р р,фа, | рва 
系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系列 
4 232. 402 230. 670 265 4 262. 402 260. 670 
53 3 233.051 231.752 8 264. 804 261. 340 
8 234. 804 231. 340 270 6 266. 103 263. 505 
6 236. 103 233. 505 4 267. 402 265. 670 
s: 4 237. 402 235. 670 6 271. 103 268. 505 
3 238.051 236. 752 “з 4 272. 402 270. 670 
6 241. 103 238. 505 8 274. 804 271. 340 
245 4 242. 402 240. 670 280 6 276. 103 273. 505 
3 243. 051 241. 752 4 277. 402 275. 670 
8 244. 804 241. 340 т 6 281. 103 278. 505 
6 246. 103 243. 505 4 282. 402 280. 670 
о 4 247. 402 245. 670 8 284. 804 281.340 
3 248. 051 246. 752 290 6 286. 103 283. 505 
6 251.103 248. 505 4 287. 402 285. 670 
= 4 252. 402 250. 670 к 6 291. 103 288. 505 
8 254. 804 251.340 4 292. 402 290. 670 
260 6 256. 103 253. 505 8 294. 804 291. 340 
4 257. 402 255. 670 300 6 296. 103 293. 505 
265 6 261. 103 258. 505 4 297. 402 295. 670 
注 : 1. 公称 直径 优先 选用 第 一 系列 ， 其 次 选用 第 二 系列 ， 最 后 选用 第 三 系列 。 
2. 尽 可 能 避免 用 括号 内 的 螺 距 。 
з. 黑体 螺 距 为 粗 牙 螺 距 ， 其 余 为 细 牙 螺 距 。 
@ М14х1. 25 仅 用 于 火花 塞 。 
@ M35x1.5 仅 用 于 滚动 轴承 锁 紧 螺母 。 
表 6-2 普通 螺纹 ”优选 系列 (ЙА СВ/Т 9144—2003) (单位 : mm) 
公称 直径 螺 距 公称 直径 螺 ІН 
第 一 系列 第 二 系列 Ж ж 细 + 第 一 系列 第 二 系列 粗 + 细 牙 
1 0.25 12 1.75 1.5 1.25 
14 2 1.5 
1.2 0.25 16 2 1.5 
1.4 0.3 18 2.5 2 1.5 
1.6 0.35 = 20 2.5 2 1.5 
1.8 0.35 22 2.5 2 1.5 
2 04 24 3 2 
27 3 2 
2.5 0.45 30 35 2 
3 0.5 33 3.5 2 
3.5 0.6 = 36 3 
4 0.7 39 3 
5 0.8 42 4.5 3 
45 4.5 3 
6 1 48 5 3 
1 1 ра 52 5 4 
8 1.25 1 36 с 2 
60 5.5 4 
10 1:9 1.25 1 64 6 4 





























第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 643. 
5. 牙 底 形状 0. 125P。 牙 底 最 小 圆 弧 半 径 值 R, 见 表 6-3, 
内 、 外 螺纹 牙 底 实际 轮廓 上 的 任何 点 不 应 超越 按 在 最 大 小 径 ds,,, 位 置 处 ， 两 个 R,,, =0.125P 的 























基本 牙 型 和 公差 带 位 置 所 确定 的 最 大 实体 牙 型 。 

对 机 械 性 能 高 于 和 等 于 8.8 级 的 紧 固 件 (机 械 性 
能 见 СВ/Т 3098. 1 一 2010) ， 其 外 螺纹 牙 底 轮廓 应 没 
有 有 反 向 圆 弧 ， 并 且 牙 底 各 处 的 圆 弧 半径 应 不 小 于 


















































圆 弧 通 过 螺纹 最 大 实体 牙 侧 与 量规 通 端 小 经 圆 柱 的 交 
点 (量规 符合 GBAT 3934—2003 的 规定 ) ， 并 且 与 螺 
纹 最 小 实体 牙 侧 相 切 ШІН 6-4 所 示 。 




















表 6-3 外 螺纹 最 小 牙 底 圆 弧 半径 



























































ШІН P/mm К m 螺 距 P/mm R. Zm 
0.2 25 1.5 188 
0.25 31 1.75 219 
0.3 38 2 250 
0.35 44 2.5 313 
0.4 50 3 375 
0.45 56 3.5 438 
0.5 63 4 500 
0.6 75 4.5 563 
0.7 88 5 625 
0.75 94 5.5 688 
0.8 100 6 750 

1 125 8 1000 
1.25 156 
基本 牙 型 量规 通 端 牙 型 
ч 量规 通 端 牙 型 基本 牙 型 
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Ta, /2 

















图 6-4 外 螺纹 牙 底 形状 





а) 公差 带 的 位 置 


最 大 前 平 高 度 Css 的 计算 式 为 











т Tu, Т, 
1-сов| ---агссов| 1- i + 
3 4xR,a 2 


建议 采 上 

















j 志 章平 高 度 〈 对 应 的 牙 底 圆 弧 半 径 为 





R=0.14434P) ， 并 且 以 -二 削 平 高 度 作 为 外 螺纹 小 和 





(ау) 应 力 计 算 的 基础 (相应 数值 见 GBZT 2516 一 
2003). 


b) 公差 带 e、 


f 和 g 的 位 置 
最 小 前 平 高 度 Ci 的 计算 式 为 








H 
Con=0. ЕЕ 


min 





对 机 械 性 能 等 级 低 于 8.8 级 的 紧 固件 ， 其 外 螺纹 
牙 底 形状 宜 优先 遵守 上 述 要 求 (机 械 性 能 等 级 等 于 
和 高 于 8.8 级 的 紧 固 件 )。 牙 底 圆 绝 对 于 承受 疲劳 和 
冲击 载荷 的 螺纹 紧 固 件 或 其 他 螺纹 连接 件 是 特别 重要 
的 。 但 除了 外 螺纹 最 大 小 径 4 .应 小 于 量规 通 端的 
最 小 小 径 外 (量规 符合 GB/T 3934-2003 的 规定 ) , 
对 外 螺纹 牙 底 没有 其 他 的 限制 要 求 。 


























· 644. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 


“м 





6. 公 最 大 实体 底 径 Du 和 di,,, 取 决 于 基本 偏差 大 小 和 
(1) 基本 偏差 ”外 螺纹 的 上 极限 偏差 (es) 和 牙 底 形状 ; 最 小 实体 底 径 D,,、 和 di,i, 取 决 于 刃具 










































































内 螺纹 的 下 极限 偏差 (EI) 为 基本 偏差 。 基 本 偏差 所 能 达到 的 (最 小 ) 前 平 高 度 。 内 、 外 螺纹 的 顶 
决定 了 螺纹 公差 带 相 对 于 设计 牙 型 的 位 置 。 径 和 中 径 公 差 等 级 按 表 6-5 选取 ,公差 值 见 
内 螺纹 有 G HIH 两 种 位 置 ， 如 图 6-5 所 示 ; 外 螺 Ж 6-6~ 表 6-9。 
纹 有 e、f、g 和 bh 四 种 位 置 ， 如 图 6-6 所 示 。 公 差 带 (3) 旋 合 长 度 ” 旋 合 长 度 分 为 三 组 ， 短 组 S、 中 
见 表 基 本 偏差 值 见 表 6-4。 组 N 和 长 组 工 的 数值 见 表 6-10。 
(2) 公差 等 级 公差 等 级 决定 了 螺纹 公差 带 (4) 优选 公差 带 ”推荐 按 表 6-11 和 表 6-12 选 
的 大 小 。 对 内 、 外 螺纹 的 底 径 ， 无 公差 等 级 要 求 。 螺纹 公差 带 。 






































6-6 外 螺纹 公差 带 的 位 置 






































表 6-4 普通 螺纹 基本 偏差 (GB/T 197-2003) (单位 : шт) 

шін 内 螺纹 外 螺纹 
Бин С H e £ 5 h 
El El es es es es 
0.2 +17 0 一 - =17 0 
0.25 +18 0 = == -18 0 
0.3 +18 0 = s -18 0 
0.35 +19 0 =з -34 =19 0 
0.4 +19 0 = -34 -19 0 
0.45 %20 0 == -35 -20 0 
0.5 +20 0 -50 -36 -20 0 
0.6 +21 0 -53 -36 -21 0 
0.7 +22 0 -56 -38 -22 0 

































































































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 645. 
(8) 
шн _ 内 螺纹 外 螺纹 
a G H e f g h 
El El es es es es 
0.75 +22 0 -56 -38 -22 0 
0.8 +24 0 -60 -38 -24 0 
1 %26 0 -60 -40 -26 0 
1.25 %28 0 -63 -42 -28 0 
1.5 +32 0 -67 -45 -32 0 
1.75 +34 0 -71 -48 -34 0 
2 %38 0 -71 -52 -38 0 
2.5 +42 0 -80 -58 -42 0 
2 +48 0 -85 -63 -48 0 
3.5 +53 0 -90 -70 -53 0 
4 %60 0 -95 -75 -60 0 
4.5 %63 0 -100 -80 -63 0 
5 %71 0 -106 -85 -71 0 
2,3 %75 0 -112 -90 -75 0 
6 %80 0 -118 -95 -80 0 
8 +100 0 -140 -118 - 100 0 
表 6-5 螺纹 项 径 和 中 径 的 公差 等 级 
螺纹 直径 公差 等 级 螺纹 直径 公差 等 级 
内 螺纹 小 径 D. 4.5.6.7.8 外 螺纹 大 径 4 4.6.8 
内 螺纹 中 径 p, 4.5.6.7.8 外 螺纹 中 径 a, 3.4.5.6.7.8.9 
表 6-6 普通 螺纹 内 螺纹 小 径 公 差 (摘自 СВ/Т 197—2003) (单位 : рт) 
Р/тт 4 5 6 7 8 Р/тт 4 5 6 7 8 
0.2 38 48 = == == 1.5 190 236 300 375 475 
0.25 45 56 71 == = 1.75 212 265 335 425 530 
0.3 53 67 85 — 一 2 236 300 375 475 600 
0.35 63 80 100 < = 2.5 280 355 450 560 710 
0.4 71 90 112 == 一 3 315 400 500 630 800 
0.45 80 100 125 -- — 3.5 355 450 560 710 900 
0.5 90 112 140 180 -- 4 375 475 600 750 950 
0.6 100 125 160 200 шин. 4.5 425 530 670 850 1060 
0.7 112 140 180 224 一 5 450 560 710 900 1120 
0.75 118 150 190 236 = 9:5 475 600 750 950 1180 
0.8 125 160 200 250 315 6 500 630 800 1000 1250 
1 150 190 236 300 375 8 630 800 1000 1250 1600 
1.25 170 212 265 335 425 
表 6-7 普通 螺纹 内 螺纹 中 径 公 差 (摘自 GB/T 197--2003) (单位 : мш) 
公称 直径 D/mm 螺 距 公 差 级 
> < P/mm 4 5 6 7 8 
0.2 40 = = = - 
0.99 1.4 0.25 45 56 == = 一 
0.3 48 60 75 == 一 



















































































































































































“646. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
公称 直径 D/mm EE 2 差 等 级 
= < Р/тт 4 5 6 7 8 
0.2 42 - - - НЕ 
0.25 48 60 нЕ нЕ - 
1.4 2.8 0.35 53 67 85 - ШЕ 
0.4 56 71 90 == — 
0.45 60 75 95 
0.35 56 71 90 - - 
0.5 63 80 100 125 - 
0.6 71 90 112 140 - 
2.8 5.6 
0.7 75 95 118 150 и 
0.75 75 95 118 150 - 
0.8 80 100 125 160 200 
0.75 85 106 132 170 - 
1 95 118 150 190 236 
5.6 11.2 
1.25 100 125 160 200 250 
1.5 112 140 180 224 280 
1 100 125 160 200 250 
1.25 112 140 180 224 280 
1.5 118 150 190 236 300 
ш н 1.75 125 160 200 250 315 
2 132 170 212 265 335 
2.5 140 180 224 280 355 
1 106 132 170 212 - 
1.5 125 160 200 250 315 
2 140 180 224 280 355 
22.4 45 3 170 212 265 335 425 
3.5 180 224 280 355 450 
4 190 236 300 375 475 
4.5 200 250 315 400 500 
1.5 132 170 212 265 335 
2 150 190 236 300 375 
3 180 224 280 355 450 
45 90 4 200 250 315 400 500 
5 212 265 335 425 530 
5.5 224 280 355 450 560 
6 236 300 375 475 600 
2 160 200 250 315 400 
3 190 236 300 375 475 
90 180 4 212 265 335 425 530 
6 250 315 400 500 630 
8 280 355 450 560 710 
3 212 265 335 425 530 
əй т. 4 236 300 375 475 600 
6 265 335 425 530 670 
8 300 375 475 600 750 



















































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 647. 
% 6-8 普通 螺纹 外 螺纹 大 径 公 差 (摘自 GB/T 197--2003) (单位 : pm) 
Т 公差 等 级 ІН 公 ж 等 级 
Р/тт 4 6 8 Р/тт 4 6 8 
0.2 36 56 -- | 150 236 375 
0.25 42 67 == 1.75 170 265 425 
0.3 48 75 = 2 180 280 450 
0.35 53 85 s= 2.5 212 335 530 
0.4 60 95 == 3 236 375 600 
0.45 63 100 = 3.5 265 425 670 
0.5 67 106 = 4 300 475 750 
0.6 80 125 -- 4.5 315 500 800 
0.7 90 140 -- 5 335 530 850 
0.75 90 140 -- 9:9 355 560 900 
0.8 95 150 236 6 375 600 950 
1 112 180 280 8 450 710 1180 
1:25 132 212 335 
表 6-9 普通 螺纹 外 螺纹 中 径 公 差 (摘自 GB/T 197-2003) (单位 : рт) 
公称 直径 d/mm ў Е ж 25 等 级 
> < P/mm 3 4 6 7 8 9 
0.2 24 30 38 48 - — — 
0.99 1.4 0.25 26 34 42 53 — — — 
0.3 28 36 45 56 == -- == 
0.2 25 32 40 50 —= 一 = 
0.25 28 36 45 56 — = = 
1.4 2.8 0.35 32 40 50 63 80 — = 
0.4 34 42 53 67 85 = == 
0.45 36 45 56 71 90 = == 
0.35 34 42 53 67 85 — — 
0.5 38 48 60 75 95 -- — 
ей Бе 0.6 42 53 67 85 106 -- = 
0.7 45 56 71 90 112 -- -- 
0.75 45 56 71 90 112 == -- 
0.8 48 60 75 95 118 150 190 
0.75 50 63 80 100 125 = = 
5.6 ТЕ 1 56 71 90 112 140 180 224 
1.25 60 75 95 118 150 190 236 
1:5 67 85 106 132 170 212 265 
1 60 75 95 118 150 190 236 
1.25 67 85 106 132 170 212 265 
112 224 1.5 71 90 112 140 180 224 280 
1.75 75 95 118 150 190 236 300 
2 80 100 125 160 200 250 315 
2.5 85 106 132 170 212 265 335 
1 63 80 100 125 160 200 250 
1.5 75 95 118 150 190 236 300 
2 85 106 132 170 212 265 335 
22.4 45 3 100 125 160 200 250 315 400 
3.5 106 132 170 212 265 335 425 
4 112 140 180 224 280 355 450 
4.5 118 150 190 236 300 375 475 
































· 648. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 






























































公称 直径 df/mm нні 公 差 等 级 
> < P/mm 3 4 5 6 7 
1:5 80 100 125 160 200 
2 90 112 140 180 224 
3 106 132 170 212 265 
45 90 4 118 150 190 236 300 
з 125 160 200 250 315 
5.5 132 170 212 265 335 
6 140 180 224 280 355 
2 95 118 150 190 236 
3 112 140 180 224 280 
90 180 4 125 160 200 250 315 
6 150 190 236 300 375 
8 170 212 265 335 425 
3 125 160 200 250 315 
0 Бе” 4 140 180 224 280 355 
6 160 200 250 315 400 
8 180 224 280 355 450 





























表 6-10 普通 螺纹 螺纹 旋 合 长 度 (摘自 GB/T 197—2003) 


































































































公称 直径 ñ 旋 合 长 
шун а 
р.а 5 N 
P 
> < < > 
0.2 0.5 0.5 
0.99 1.4 0.25 0.6 0.6 
0.3 0.7 0.7 
0.2 0.5 0.5 
0.25 0.6 0.6 
1.4 2.8 0.35 0.8 0.8 
0.4 1 1 
0.45 1.3 1.3 
0.35 1 1 
0.5 1.5 1.5 
0.6 1.7 1.7 
2.8 5.6 
0.7 2 2 
0.75 2.2 2.2 
0.8 2.5 2.5 
0.75 2.4 2.4 
1 3 
5.6 11.2 
1.25 4 4 
1.5 5 
1 3.8 3.8 
1.25 4.5 4.5 
1.5 5.6 5.6 
11.2 22.4 
1.75 6 6 
2 8 8 
2.5 10 10 




































































































































































(Ж) 
公称 直径 旋 合 长 度 

Dd жін 5 N L 

P 
> < < > < > 
1 4 4 12 12 
1.5 6.3 6.3 19 19 
2 8.5 8.5 25 25 
22.4 45 3 12 12 36 36 
3.5 15 15 45 45 
4 18 18 53 53 
4.5 21 21 63 63 
1:5 7:9 “оз 22 22 
2 9.5 9.5 28 28 
3 15 15 45 45 
45 90 4 19 19 56 56 
5 24 24 71 71 
5.5 28 28 85 85 
6 32 32 95 95 
2 12 12 36 36 
3 18 18 53 53 
90 180 4 24 24 71 71 
6 36 36 106 106 
8 45 45 132 132 
3 20 20 60 60 
Ке 5 4 26 26 80 80 
6 40 40 118 118 
8 50 50 150 150 

Ж 6-11 普通 螺纹 内 螺纹 优选 公差 带 (摘自 СВ/Т 197—2003) 
公差 带 位 置 G 公差 带 位 置 H 
精 度 

5 N |, 5 N г. 
精 密 4H 5H 6H 
中 等 (5С) 6С (7С) 5H 6H тн 
粗 № (76) (8С) 7H 8H 









































注 : 公差 带 优 先 选 用 顺序 : 粗 字 体 公 差 带 、 一 般 字 体 公差 带 、 括 号 内 公差 带 。 大 量 生 产 的 紧 固件 螺纹 ， 推 荐 采用 带 方 框 
的 粗 字体 公差 
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表 6-12 外 螺纹 选用 公差 带 (摘自 GB/T 197--2003) 












































































































































нш 公差 带 位 置 e 公差 带 位 置 f 公差 带 位 置 g 公差 带 位 置 h 
5 N L 5 Т L 5 N L 5 N L 

精 Ж (4g) (Sg4g) (3h4h) 4h (Sh4h) 
中 等 бе (Тебе) 6f (5g6g) 6g (Таба) | (5h6h) 6h (7h6h) 
粗 bs (8e) I(9e8e) 8g (9g8g) 
注 : 公差 带 优先 选用 顺序 : 粗 字体 公差 带 、 一 般 字体 公差 带 、 括 号 内 公差 带 。 大 量 生 产 的 紧 固件 螺纹 ， 推 荐 采用 带 方 框 

的 粗 字 体 公差 带 。 
7. 普通 螺纹 的 极限 偏差 差 带 位 置 所 确定 的 最 大 实体 牙 型 。 表 中 外 螺纹 小 径 的 
螺纹 中 径 和 顶 径 的 极限 偏差 值 见 表 6-13。 内 、 外 

















出 差 值 是 依据 -二 前 平 高 度 所 给 出 的 ， ару 








螺纹 牙 底 轮廓 上 的 任何 点 ,不 应 超越 按 基本 牙 型 和 公 








- 650. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 




































































































































































































































































































































































































































































纹 的 应 力 计算 。 纹 。 涂 镀 后 ， 螺 纹 轮廓 上 的 任何 点 不 应 超越 按 公差 带 
ке ; 
ней, эмнеме: И-ы), Cs sas hm iama | 
注意 ,公差 带 仅 适用 于 薄 涂 镀层 的 螺纹 ， 如 电镀 
如 无 其 他 特殊 说 明 ， 公差 带 适 用 于 涂 镀 前 的 螺 螺纹 。 
表 6-13 螺纹 的 极限 偏差 (摘自 GB/T 2516—2003) (单位 : рт) 
基本 大 径 / 内 螺 Ж 外 螺 纹 
mm 中 径 小 径 中 径 大 径 小 径 
螺 距 / 
mm | ыр 公差 带 于 计 
> < ES ЕІ Е5 ЕІ ев ві ев ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -24 0 -36 -29 
4H +40 0 +38 0 4h 0 -30 0 -36 -29 
5G 5g6g -17 -55 -17 -73 -46 
5Н 5һ4һ 0 -38 0 -36 -29 
5h6h 0 -38 0 -56 -29 
бе 
0.2 ш 
6С бі -17 -65 -17 -73 -46 
6H 6h 0 -48 0 -56 -29 
Тебе 
76 7665 
ТН 7h6h 
8G Т 
8H 9585 
3h4h 0 -26 0 -42 -36 
4H +45 0 +45 0 4h 0 -34 0 -42 -36 
5G +74 +18 +74 +18 5g6g -18 -60 -18 -85 -54 
5H +56 0 +56 0 5һ4һ 0 -42 0 -42 -36 
5h6h 0 -42 0 -67 -36 
бе 
09 | 1.4 | 025 бі 
6G бі -18 -71 -18 -85 -54 
6H 6h 0 -53 = -67 -36 
Тебе 
76 7965 
ТН 7h6h 
8G 8g 
8H 9585 
3h4h 0 -28 0 -48 -43 
4H +48 0 +53 0 4h 0 -36 0 -48 -43 
5G +78 +18 +85 +18 Sg6g -18 -63 -18 -93 -61 
5H +60 0 +67 0 Sh4h 0 -45 0 -48 -43 
5h6h 0 -45 0 -75 -43 
6e 
6f 
9.3 6G +93 +18 +103 +18 бі -18 -74 -18 -93 -61 
6H +75 0 +85 0 бһ 0 -56 0 -75 -43 
Тебе 
76 7665 
ТН 7h6h 
8G Т 
8Н 9586 












































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 .65S1 · 


















































































































































































































































































































































( 续 ) 
基本 大 径 / 内 É 纹 жн 
mm 中 % 小 径 中 % K Ж 小 径 
螺 距 / 
mm | 公差 带 公差 带 于 计 
> < ES EI ES EI es ei es ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -25 0 -36 -29 
4H +42 0 +38 0 4h 0 -32 0 -36 -29 
5С 5565 -17 -57 -17 -73 -46 
5H 5Һ4Һ 0 -40 0 -36 -29 
5h6h 0 -40 0 -56 -29 
бе 
бі -32 -82 -32 -88 -61 
0.2 
6G бе -17 -67 -17 -73 -46 
6H 6h 0 -50 0 -56 -29 
Тебе 
7С 7565 
7н 7h6h 
8G 84 
ЯН 9585 
3h4h 0 -28 0 -42 -36 
4H +48 0 +45 0 4h 0 -36 0 -42 -36 
5G +78 +18 +74 +18 Sg6g -18 -63 -18 -85 -54 
5H +60 0 +56 0 5Һ4Һ 0 -45 0 -42 -36 
5h6h 0 -45 0 -67 -36 
бе 
14 | 2.8 бі -33 -89 -33 -100 -69 
0.25 
6G 6g -18 -74 -18 -85 -54 
6H 6h 0 -56 0 -67 -36 
Тебе 
7С 7565 
7н 7h6h 
8G 84 
ЯН 9g8g 
3h4h 0 -32 0 -53 -51 
4H +53 0 +63 0 4h 0 -40 0 -53 -51 
5С +86 +19 +99 +19 5866 -19 -69 -19 -104 -70 
5H +67 0 +80 0 5Һ4Һ 0 -50 0 -53 -51 
5h6h 0 -50 0 -85 -51 
бе 
МЕН бі -34 -97 -34 -119 -85 
6G +104 +19 +119 +19 бұ -19 -82 -19 -104 -70 
6H +85 0 +100 0 6h 0 -63 0 -85 -51 
Тебе — — 一 一 
7G 7565 -19 -99 -19 -104 -70 
7Н 7Һ6Һ 0 -80 0 -85 -51 
8G 84 
ЯН 9g8g 






























































































































































































































































































































































. 652 · 机 械 设计 师 手 册 (L JR) 
( 续 ) 
基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 % 小 £ 中 ж 大 £ 小 径 
螺 距 / 
mm | 公差 带 公差 带 于 计 
> < ES EI ES EI es ei es ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -34 0 -60 -58 
4H +56 0 +71 0 4h 0 -42 0 -60 -58 
5G +90 +19 +109 +19 5g6g -19 -72 -19 -114 -77 
5H +71 0 +90 0 5h4h 0 -53 0 -60 -58 
5h6h 0 -53 0 -95 -58 
бе 
бі -34 -101 -34 -129 -92 
к 6С +109 +19 +131 +19 6g -19 -86 -19 -114 -77 
6H +90 0 +112 0 6h 0 -67 0 -95 -58 
Тебе 
7С 7g6g -19 -104 -19 -114 -77 
7Н 7h6h 0 -85 0 -95 -58 
8G 85 
14 | 2.8 Е с 
3h4h 0 -36 0 -63 -65 
4H +60 0 +80 0 4h 0 -45 0 -63 -65 
5G +95 +20 +120 +20 5565 -20 -76 -20 -120 -85 
5H +75 0 +100 0 5h4h 0 -56 0 -63 -65 
5h6h 0 -56 0 -100 -65 
бе 
бі -35 -106 -35 -135 | -100 
0.45 
6G %115 %20 %145 %20 6g -20 -91 -20 -120 -85 
6H +95 0 +125 0 6h 0 -71 0 -100 -65 
Тебе 
7С 7g6g -20 -110 -20 -120 -85 
7H 7h6h 0 -90 0 -100 -65 
8G 85 
8H 9g8g 
3h4h 0 -34 0 -53 -51 
4H +56 0 +63 0 4h 0 -42 0 -53 -51 
5G +90 +19 +99 +19 Sg6g -19 -72 -19 -104 -70 
5H +71 0 +80 0 Sh4h 0 -53 0 -53 -51 
5h6h 0 -53 0 -85 -51 
бе 
ТƏР” 85 бі -34 -101 -34 -119 -85 
6G +109 +19 +119 +19 бе -19 -86 -19 -104 -70 
6H +90 0 +100 0 6h 0 -67 0 -85 -51 
Тебе 
7С Тебе -19 -104 -19 -104 -70 
7H 7h6h 0 -85 0 -85 -51 
8G 85 
8H 9g8g 








































































































































































































































































































(Ж) 
基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 径 小 径 中 径 大 径 Ме 
螺 距 / 
mm | 公差 带 公差 带 于 计 
> < ES EI ES EI es ei es ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -38 0 -67 -72 
4H +63 0 +90 0 4h 0 -48 0 -67 -72 
5С +100 +20 +132 +20 5565 -20 -80 -20 -126 -92 
5H +80 0 +112 0 5h4h 0 -60 0 -67 -72 
5h6h 0 -60 0 -106 -72 
бе -50 -125 -50 -156 | -122 
бі -36 -111 -36 -142 | -108 
з 6С +120 +20 +160 +20 бе -20 -95 -20 -126 -92 
6H +100 0 +140 0 6h 0 -75 0 -106 -72 
Тебе -50 -145 -50 -156 | -122 
7G +145 +20 +200 +20 7g6g -20 -115 -20 -126 -92 
7H +125 0 +180 0 7h6h 0 -95 0 -106 -72 
8G 84 
8H 9g8g 
3h4h 0 -42 0 -80 -87 
4Һ +71 0 +100 0 4h 0 -53 0 -80 -87 
5С +111 +21 +146 +21 5565 -21 -88 -21 -146 | -108 
5H +90 0 +125 0 5h4h 0 -67 0 -80 -87 
5h6h 0 -67 0 -125 -87 
бе -53 -138 -53 -178 | -140 
28 | 50 ТР бі -36 -121 -36 -161 | -123 
6G +133 +21 +181 +21 6g -21 -106 -21 -146 | -108 
6H +112 0 +160 0 6h 0 -85 0 -125 -87 
Тебе -53 -159 -53 -178 | -140 
76 +161 +21 +221 +21 7565 -21 -127 -21 -146 | -108 
7Н %140 0 %200 0 7Һ6Һ 0 -106 0 -125 -87 
8G 84 
ЯН 9g8g 
3h4h 0 -45 0 -90 -101 
4H +75 0 +112 0 4h 0 -56 0 -90 -101 
5С +117 +22 +162 +22 5565 -22 -93 -22 -162 | -123 
5H +95 0 +140 0 5Һ4Һ 0 -71 0 -90 -101 
5h6h 0 -71 0 -140 | -101 
6e -56 -146 -56 -196 | -157 
С бі -38 -128 -38 -178 | -139 
6G +140 +22 +202 +22 6g -22 -112 -22 -162 | -123 
6H +118 0 +180 0 6h 0 -90 0 -140 | -101 
Тебе -56 -168 -56 -196 | -157 
7С +172 +22 +246 +22 7565 -22 -134 -22 -162 | -123 
7Н %150 0 %224 0 7Һ6Һ 0 -112 0 -140 | -101 
8G 8g 
8H 9g8g 


























































































































































































































- 654. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 径 小 径 中 径 大 径 Ме 
螺 距 / 
mm | 公差 带 公差 带 于 计 
> < ES EI ES EI es ei es ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -45 0 -90 -108 
4H +75 0 +118 0 4h 0 -56 0 -90 -108 
5С +117 +22 +172 +22 5565 -22 -93 -22 -162 | -130 
5H +95 0 +150 0 5h4h 0 -71 0 -90 -108 
5h6h 0 -71 0 -140 | -108 
6e -56 -146 -56 -196 | -164 
бей бі -38 -128 -38 -178 | -146 
6G +140 +22 +212 +22 бе -22 -112 -22 -162 | -130 
6H +118 0 +190 0 6h 0 -90 0 -140 | -108 
Тебе -56 -168 -56 -196 | -164 
7С +172 +22 +258 +22 7g6g -22 -134 -22 -162 | -130 
7H +150 0 +236 0 7h6h 0 -112 0 -140 | -108 
8G 84 
28 | 5.6 us EE 
3h4h 0 -48 0 -95 -115 
4H +80 0 +125 0 4h 0 -60 0 -95 -115 
5С +124 +24 +184 +24 5565 -24 -99 -24 -174 | -140 
5H +100 0 +160 0 5Һ4Һ 0 -75 0 -95 -115 
5h6h 0 -75 0 -150 | -115 
6e -60 -155 -60 -210 | -176 
бі -38 -133 -38 -188 | -153 
ы 6G +149 +24 +224 +24 6g -24 -119 -24 -174 | -140 
6H +125 0 +200 0 6h 0 -95 0 -150 | -115 
Тебе -60 -178 -60 -210 | -176 
7G +184 +24 +274 +24 7g6g -24 -142 -24 -174 | -140 
7H +160 0 +250 0 7h6h 0 -118 0 -150 | -115 
8G +224 +24 %339 +24 85 -24 -174 -24 -260 | -140 
ЯН %200 0 +315 0 9g8g -24 -214 -24 -260 | -140 
3h4h 0 -50 0 -90 -108 
4H +85 0 +118 0 4h 0 -63 0 -90 -108 
5С +128 +22 +172 +22 5565 -22 -102 -22 -162 | -130 
5H +106 0 +150 0 5Һ4Һ 0 -80 0 -90 -108 
5h6h 0 -80 0 -140 | -108 
бе -56 -156 -56 -196 | -164 
s ты з бі -38 -138 -38 -178 | -146 
6G +154 +22 +212 +22 6g -22 -122 -22 -162 | -130 
6H +132 0 +190 0 6h 0 -100 0 -140 | -108 
Тебе -56 -181 -56 -196 | -164 
7С +192 +22 +258 +22 7565 -22 -147 -22 -162 | -130 
7H +170 0 +236 0 7h6h 0 -125 0 -140 | -108 
8G 8g 
8H 9g8g 
























































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 655. 
(Ж) 
基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 径 小 径 中 径 大 径 Ме 
螺 距 / 
mm | 公差 带 公差 带 于 计 
> < ES EI ES EI es ei es ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -56 0 -112 | -144 
4H +95 0 +150 0 4h 0 -71 0 -112 | -144 
5G +144 +26 +216 +26 Sg6g -26 -116 -26 -206 | -170 
5H +118 0 +190 0 5h4h 0 -90 0 -112 | -144 
5h6h 0 -90 0 -180 | -144 
бе -60 -172 -60 -240 | -204 
бі -40 -152 -40 -220 | -184 
! 6G +176 +26 +262 +26 бе -26 -138 -26 -206 | -170 
6H +150 0 +236 0 6h 0 -112 0 -180 | -144 
Тебе -60 -200 -60 -240 | -204 
7С +216 +26 +326 +26 7565 -26 -166 -26 -206 | -170 
7Н %190 0 %300 0 7Һ6Һ 0 -140 0 -180 -144 
8G +262 +26 +401 +26 84 -26 -206 -26 -306 | -170 
8H +236 0 +375 0 9g8g -26 -250 -26 -306 | -170 
3h4h 0 -60 0 -132 | -180 
4H +100 0 +170 0 4h 0 -75 0 -132 | -180 
5G +153 +28 +240 +28 5565 -28 -123 -28 -240 | -208 
5H +125 0 +212 0 5Һ4Һ 0 -95 0 -132 | -180 
5h6h 0 -95 0 -212 | -180 
6e -63 -181 -63 -275 | -243 
56 1112 те бі -42 -160 -42 -254 | -222 
6G +188 +28 +293 +28 6g -28 -146 -28 -240 | -208 
6H +160 0 +265 0 6h 0 -118 0 -212 | -180 
7e6e -63 -213 -63 -275 | -243 
76 %228 %28 %363 %28 7865 -28 -178 -28 -240 | -208 
7H +200 0 +335 0 7h6h 0 -150 0 -212 | -180 
8G +278 +28 +453 +28 8g -28 -218 -28 -363 | -208 
ЯН %250 0 +425 0 9g8g -28 -264 -28 -363 | -208 
3h4h 0 -67 0 -150 | -217 
4H +112 0 +190 0 4h 0 -85 0 -150 | -217 
5С +172 +32 +268 +32 5565 -32 -138 -32 -268 | -249 
5H +140 0 +236 0 5h4h 0 -106 0 -150 | -217 
Sh6h 0 -106 0 -236 | -217 
6e -67 -199 -67 -303 | -284 
Яр бі -45 -177 -45 -281 | -262 
6G +212 +32 +332 +32 6g -32 -164 -32 -268 | -249 
6H +180 0 +300 0 6h 0 -132 0 -236 | -217 
7e6e -67 -237 -67 -303 | -284 
7G +256 +32 +407 +32 7g6g -32 -202 -32 -268 | -249 
7Н %224 0 +375 0 7h6h 0 -170 0 -236 | -217 
8G +312 +32 +507 +32 8g -32 -244 -32 -407 | -249 
ЯН %280 0 %475 0 9g8g -32 -297 -32 -407 | -249 


























































































































































































































- 656. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 



























































































































































































































































基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 £ 小 £ 中 Ж 大 % 
螺 距 / 
> < ES EI ES EI es ei es ei 
3h4h 0 -60 0 -112 
4H +100 0 +150 0 4h 0 -75 0 -112 
5С +151 +26 +216 +26 5565 -26 -121 -26 -206 
5H +125 0 +190 0 5h4h 0 -95 0 -112 
5h6h 0 -95 0 -180 
бе -60 -178 -60 -240 
бі -40 -158 -40 -220 
! 6G +186 +26 +262 +26 бе -26 -144 -26 -206 
6H +160 0 +236 0 6h 0 -118 0 -180 
Тебе -60 -210 -60 -240 
7С +226 +26 +326 +26 7565 -26 -176 -26 -206 
7Н %200 0 %300 0 7Һ6Һ 0 -150 0 -180 
8G +276 +26 +401 +26 84 -26 -216 -26 -306 
8H +250 0 +375 0 9g8g -26 -262 -26 -306 
3h4h 0 -67 0 -132 
4H +112 0 +170 0 4h 0 -85 0 -132 
5С +168 +28 +240 +28 5565 -28 -134 -28 -240 
5H +140 0 +212 0 5Һ4Һ 0 -106 0 -132 
5h6h 0 -106 0 -212 
бе -63 -195 -63 -275 
112 224] |; бі -42 -174 -42 -254 
6G +208 +28 +293 +28 6g -28 -160 -28 -240 
6H +180 0 +265 0 6h 0 -132 0 -212 
Тебе -63 -233 -63 -275 
76 %252 %28 %363 %28 7865 -28 198 -28 -240 
7Н %224 0 %335 0 7Һ6Һ 0 -170 0 -212 
8G +308 +28 +453 +28 84 -28 -240 -28 -363 
ЯН %280 0 +425 0 9g8g -28 -293 -28 -363 
3h4h 0 -71 0 -150 
4H +118 0 +190 0 4һ 0 -90 0 -150 
5С +182 +32 +268 +32 5565 -32 -144 -32 -268 
5H +150 0 +236 0 5h4h 0 -112 0 -150 
Sh6h 0 -112 0 -236 
бе -67 -207 -67 -303 
Яр бі -45 -185 -45 -281 
6С +222 +32 +332 +32 6g -32 -172 -32 -268 
6H +190 0 +300 0 6h 0 -140 0 -236 
Тебе -67 -247 -67 -303 
7С +268 +32 +407 +32 7565 -32 -212 -32 -268 
7Н +236 0 +375 0 7h6h 0 -180 0 -236 
8G +332 +32 +507 +32 8g -32 -256 -32 -407 
ЯН +300 0 +475 0 9g8g -32 -312 -32 -407 

































































































































































































































































基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 £ 小 £ 中 Ж 大 % 
螺 距 / 
> < ES EI ES EI es ei es ei 
3h4h 0 -75 0 -170 
4H +125 0 +212 0 4h 0 -95 0 -170 
5С +194 +34 +299 +34 5565 -34 -152 -34 -299 
5H +160 0 +265 0 5h4h 0 -118 0 -170 
5h6h 0 -118 0 -265 
бе -71 -221 -71 -336 
бі -48 -198 -48 -313 
1.75 
6G +234 +34 +369 +34 бе -34 -184 -34 -299 
6H +200 0 +335 0 6h 0 -150 0 -265 
Тебе -71 -261 -71 -336 
7С +284 +34 +459 +34 7565 -34 -224 -34 -299 
7Н %250 0 +425 0 7h6h 0 -190 0 -265 
8G +349 +34 +564 +34 84 -34 -270 -34 -459 
8H +315 0 +530 0 9g8g -34 -334 -34 -459 
3h4h 0 -80 0 -180 
4H +132 0 +236 0 4h 0 -100 0 -180 
5С +208 +38 +338 +38 5565 -38 -163 -38 -318 
5H +170 0 +300 0 5Һ4Һ 0 -125 0 -180 
5h6h 0 -125 0 -280 
бе -71 -231 -71 -351 
П2 | 22.4 I бі -52 -212 -52 -332 
6G +250 +38 +413 +38 6g -38 -198 -38 -318 
6H +212 0 +375 0 6h 0 -160 0 -280 
Тебе -71 -271 -71 -351 
76 %303 +38 +513 +38 7565 -38 -238 -38 -318 
7Н %265 0 %475 0 7Һ6Һ 0 -200 0 -280 
8G +373 +38 +638 +38 84 -38 -288 -38 -488 
ЯН %335 0 %600 0 9g8g -38 -353 -38 -448 
3h4h 0 -85 0 -212 
4H +140 0 +280 0 4h 0 -106 0 -212 
5С +222 +42 +397 +42 5565 -42 -174 -42 -377 
5H +180 0 +355 0 5h4h 0 -132 0 -212 
5h6h 0 -132 0 -335 
бе -80 -250 -80 -415 
ғ бі -58 -228 -58 -393 
6G +266 +42 +492 +42 6g -42 -212 -42 -377 
6H +224 0 +450 0 6h 0 -170 0 -335 
Тебе -80 -292 -80 -415 
7С +322 +42 +602 +42 7565 -42 -254 -42 -377 
7Н %280 0 %560 0 7Һ6Һ 0 -212 0 -335 
8G +397 +42 +752 +42 8g -42 -307 -42 -572 
ЯН %355 0 %710 0 9g8g -42 -377 -42 -572 














- 658. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 

































































































































































































































































基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 £ 小 £ 中 Ж 大 % 
螺 距 / 
> < ES EI ES EI es ei es ei 
3h4h 0 -63 0 -112 
4H +106 0 +150 0 4h 0 -80 0 -112 
5С +158 +26 +218 +26 5565 -26 -126 -26 -206 
5H +132 0 +190 0 5h4h 0 -100 0 -112 
5h6h 0 -100 0 -180 
бе -60 -185 -60 -240 
бі -40 -165 -40 -220 
! 6G +196 +26 +262 +26 бе -26 -151 -26 -206 
6H +170 0 +236 0 6h 0 -125 0 -180 
Тебе -60 -220 -60 -240 
7С +238 +26 +326 +26 7g6g -26 -186 -26 -206 
7Н %212 0 %300 0 7Һ6Һ 0 -160 0 -180 
8G 84 -26 -226 -26 -306 
ЯН 9g8g -26 -276 -26 -306 
3h4h 0 -75 0 -150 
4H +125 0 +190 0 4h 0 -95 0 -150 
5С +192 +32 +268 +32 5565 -32 -150 -32 -268 
5H +160 0 +236 0 5h4h 0 -118 0 -150 
5h6h 0 -118 0 -236 
бе -67 -217 -67 -303 
241 45 Т 6f -45 -195 -45 -281 
6G +232 +32 +332 +32 6g -32 -182 -32 -268 
6H +200 0 +300 0 6h 0 -150 0 -236 
Тебе -67 -257 -67 -303 
76 %282 +32 +407 +32 7565 -32 -222 -32 -268 
7Н %250 0 +375 0 7h6h 0 -190 0 -236 
8G +347 +32 +507 +32 8g -32 -268 -32 -407 
ЯН +315 0 +475 0 9g8g -32 -332 -32 -407 
3h4h 0 -85 0 -180 
4H +140 0 +236 0 4h 0 -106 0 -180 
5С +218 +38 +338 +38 Sg6g -38 -170 -38 -318 
5H +180 0 +300 0 5Һ4Һ 0 -132 0 -180 
5h6h 0 -132 0 -280 
бе -71 -241 -71 -351 
А бі -52 -222 -52 -332 
6G +262 +38 +413 +38 6g -38 -208 -38 -318 
6H +224 0 +375 0 6h 0 -170 0 -280 
Тебе -71 -283 -71 -351 
7С +318 +38 +513 +38 7565 -38 -250 -38 -318 
7Н %280 0 %475 0 7Һ6Һ 0 -212 0 -280 
8G +393 +38 +638 +38 8g -38 -307 -38 -488 
ЯН +355 0 +600 0 9g8g -38 -373 -38 -488 















































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 .65S9 - 
(Ж) 
基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 径 小 径 中 径 大 径 Ме 
螺 距 / 
mm | 公差 带 公差 带 于 计 
> < ES EI ES EI es ei es ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -100 0 -236 | -433 
4H +170 0 +315 0 4h 0 -125 0 -236 | -433 
5С +260 +48 +448 +48 5565 -48 -208 -48 -423 | -481 
5H +212 0 +400 0 5h4h 0 -160 0 -236 | -433 
5h6h 0 -160 0 -375 | -433 
бе -85 -285 -85 -460 | -518 
бі -63 -263 -63 -438 | -496 
i 6G +313 +48 +548 +48 бе -48 -248 -48 -423 | -481 
6H +265 0 +500 0 6h 0 -200 0 -375 | -433 
Тебе -85 -335 -85 -460 | -518 
7С +383 +48 +678 +48 7565 -48 -298 -48 -423 | -481 
7Н %335 0 %630 0 7Һ6Һ 0 -250 0 -375 | -433 
8G +473 +48 +848 +48 84 -48 -363 -48 -648 | -481 
8H +425 0 +800 0 9g8g -48 -448 -48 -648 | -481 
3h4h 0 -106 0 -265 | -505 
4H +180 0 +355 0 4h 0 -132 0 -265 | -505 
5G +277 +53 +503 +53 5565 -53 -223 -53 -478 | -558 
5H +224 0 +450 0 5Һ4Һ 0 -170 0 -265 | -505 
5h6h 0 -170 0 -425 | -505 
бе -90 -302 -90 -515 | -595 
224 | 45 Яр бі -70 -282 -70 -495 | -575 
6G +333 +53 +613 +53 6g -53 -265 -53 -478 | -558 
6H +280 0 +560 0 6h 0 -212 0 -425 | -505 
7e6e -90 -355 -90 -515 | -595 
76 +408 +53 +763 +53 7565 -53 -318 -53 -478 | -558 
7Н 355 0 %710 0 7Һ6Һ 0 -265 0 -425 | -505 
8G +503 +53 +953 +53 8g -53 -2388 -53 -723 | -558 
ЯН +450 0 +900 0 9g8g -53 -478 -53 -723 | -558 
3h4h 0 -112 0 -300 | -577 
4H +190 0 +375 0 4h 0 -140 0 -300 | -577 
5С +296 +60 +535 +60 5565 -60 -240 -60 -535 | -637 
5H +236 0 +475 0 5h4h 0 -180 0 -300 | -577 
Sh6h 0 -180 0 -475 | -577 
бе -95 -319 -95 -570 | -672 
д бі -75 -299 -75 -550 | -652 
6G +360 +60 +660 +60 6g -60 -284 -60 -535 | -637 
6H +300 0 +600 0 6h 0 -224 0 -475 | -577 
Тебе -95 -375 -95 -570 | -672 
7С +435 +60 +810 +60 7g6g -60 -340 -60 -535 | -637 
7Н +375 0 +750 0 7h6h 0 -280 0 -475 | -577 
8G +535 %60 | +1010 | +60 85 -60 -415 -60 -810 | -637 
ЯН %475 0 %950 0 9g8g -60 -510 -60 -810 | -637 























































































































































































































































































































































































































“660. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 £ 小 £ 中 Ж 大 % 
螺 距 / 
=з 公差 带 公差 带 
> < ES EI ES EI es ei es ei 
3h4h 0 -118 0 -315 
4H +200 0 +425 0 4h 0 -150 0 -315 
5С +313 +63 +593 +63 5565 -63 -253 -63 -563 
5H +250 0 +530 0 5Һ4Һ 0 -190 0 -315 
5h6h 0 -190 0 -500 
бе -100 | -336 | -100 | -600 
Т 48 бі -80 -316 -80 -580 
6G +378 +63 +733 +63 бе -63 -299 -63 -563 
6H +315 0 +670 0 6h 0 -236 0 -500 
Тебе -100 | -400 | -100 | -600 
7С +463 +63 +913 +63 7565 -63 -363 -63 -563 
7H +400 0 +850 0 7h6h 0 -300 0 -500 
8G +563 +63 | +1123 | +63 84 -63 -438 -63 -863 
8H +500 0 +1060 0 9g8g -63 -538 -63 -863 
3h4h 0 -80 0 -150 
4H +132 0 +190 0 4h 0 -100 0 -150 
5С +202 +32 +268 +32 5565 -32 -157 -32 -268 
5H +170 0 +236 0 5h4h 0 -125 0 -150 
5h6h 0 -125 0 -236 
бе -67 -227 -67 -303 
бі -45 -205 -45 -281 
1 6G +244 +32 +332 +32 6g -32 -192 -32 -268 
6H +212 0 +300 0 6h 0 -160 0 -236 
Тебе -67 -267 -67 -303 
76 %297 +32 +407 +32 7565 -32 -232 -32 -268 
7Н %265 0 +375 0 7h6h 0 -200 0 -236 
8G +367 +32 +507 +32 8g -32 -282 -32 -407 
45 90 ЯН %335 0 %475 0 9g8g -32 -347 -32 -407 
3h4h 0 -90 0 -180 
4H +150 0 +236 0 4h 0 -112 0 -180 
5С +228 +38 +338 +38 Sg6g -38 -178 -38 -318 
5H +190 0 +300 0 5h4h 0 -140 0 -180 
5h6h 0 -140 0 -280 
бе -71 -251 -71 -351 
4 бі -52 -232 -52 -332 
6G +274 +38 +413 +38 6g -38 -218 -38 -318 
6H +236 0 +375 0 6h 0 -180 0 -280 
Тебе -71 -295 -71 -351 
7G +338 +38 +513 +38 7g6g -38 -262 -38 -318 
7Н %300 0 %475 0 7Һ6Һ 0 -224 0 -280 
8G +413 +38 +638 +38 8g -38 -318 -38 -488 
ЯН +375 0 +600 0 9g8g -38 -393 -38 -488 








































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 “661. 
(Ж) 
基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 径 小 径 中 径 大 径 Ме 
螺 距 / 
mm | 公差 带 公差 带 于 计 
> < ES EI ES EI es ei es ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -106 0 -236 | -433 
4H +180 0 +315 0 4h 0 -132 0 -236 | -433 
5G +272 +48 +448 +48 Sg6g -48 -218 -48 -423 | -481 
5H +224 0 +400 0 5h4h 0 -170 0 -236 | -433 
5h6h 0 -170 0 -375 | -433 
бе -85 -297 -85 -460 | -518 
бі -63 -275 -63 -438 | -496 
i 6G +328 +48 +548 +48 бе -48 -260 -48 -423 | -481 
6H +280 0 +500 0 6h 0 -212 0 -375 | -433 
Тебе -85 -350 -85 -460 | -518 
7С +403 +48 +678 +48 7565 -48 -313 -48 -423 | -481 
7H +355 0 +630 0 7h6h 0 -265 0 -375 | -433 
8G +498 +48 +848 +48 84 -48 -383 -48 -648 | -481 
ЯН +450 0 +800 0 9g8g -48 -473 -48 -648 | -481 
3h4h 0 -118 0 -300 | -577 
4H +200 0 +375 0 4h 0 -150 0 -300 | -577 
5С +310 +60 +535 +60 5565 -60 -250 -60 -535 | -637 
5H +250 0 +475 0 5h4h 0 -190 0 -300 | -577 
5h6h 0 -190 0 -475 | -577 
бе -95 -331 -95 -570 | -672 
45 90 А бі -75 -311 -75 -550 | -652 
6G +375 +60 +660 +60 6g -60 -296 -60 -535 | -637 
6H +315 0 +600 0 6h 0 -236 0 -475 | -577 
Тебе -95 -395 -95 -570 | -672 
76 +460 +60 +810 +60 7565 -60 -360 -60 -535 | -637 
7Н %400 0 %750 0 7Һ6Һ 0 -300 0 -475 | -577 
8G +560 %60 | +1010 | +60 84 -60 -435 -60 -810 | -637 
ЯН %500 0 %950 0 9g8g -60 -535 -60 -810 | -637 
3h4h 0 -125 0 -335 | -722 
4H +212 0 +450 0 4h 0 -160 0 -335 | -722 
5С +336 +71 +631 +71 5565 -71 -271 -71 -601 | -793 
5H +265 0 +560 0 5h4h 0 -200 0 -335 | -722 
5h6h 0 -200 0 -530 | -722 
6e -106 | -356 | -106 | -636 | -828 
I бі -85 -335 -85 -615 | -807 
6G +406 +71 +781 +71 6g -71 -321 -71 -601 | -793 
6H +335 0 +710 0 6h 0 -250 0 -530 | -722 
Тебе -106 | -421 -106 | -636 | -828 
7G +496 +71 +971 +71 Tg6g -71 -386 -71 -601 | -793 
7Н +425 0 +900 0 7h6h 0 -315 0 -530 | -722 
8G +601 +71 +1191 +71 85 -71 -471 -71 -921 | -793 
8H +530 0 +1120 0 9g8g -71 -571 -71 -921 | -793 






















































































































































































































































































































































































“662. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 径 小 径 中 径 大 径 Ме 
螺 距 / 
mm | 公差 带 公差 带 于 计 
> < ES EI ES EI es ei es ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -132 0 -355 | -794 
4H +224 0 +475 0 4h 0 -170 0 -355 | -794 
5С +355 +75 +675 +75 5565 -75 -287 -75 -635 | -869 
5H +280 0 +600 0 5h4h 0 -212 0 -355 | -794 
5h6h 0 -212 0 -560 | -794 
бе -112 | -377 | -112 | -672 | -906 
бі -90 -355 -90 -650 | -884 
19 6С +430 +75 +825 +75 бе -75 -340 -75 -635 | -869 
6H +355 0 +750 0 6h 0 -265 0 -560 | -794 
Тебе -112 | -447 | -112 | -672 | -906 
7G +525 %75 | +1025 | +75 7565 -75 -410 -75 -635 | -869 
7Н +450 0 +950 0 7h6h 0 -335 0 -560 | -794 
8G +635 %75 | +1255 | +75 84 -75 -500 -75 -975 | -869 
8H +560 0 +1180 0 9g8g -75 -605 -75 -975 | -869 
Ы и 3h4h 0 -140 0 -375 | -866 
4H +236 0 +500 0 4h 0 -180 0 -375 | -866 
5С +380 +80 +710 +80 5565 -80 -304 -80 -680 | -946 
5H +300 0 +630 0 5h4h 0 -224 0 -375 | -866 
5h6h 0 -224 0 -600 | -866 
6e -118 | -398 | -118 | -718 | -984 
бі -95 -375 -95 -695 | -961 
и 6С +455 +80 +880 +80 6g -80 -360 -80 -680 | -946 
6H +375 0 +800 0 6h 0 -280 0 -600 | -866 
7e6e -118 | -473 | -118 | -718 | -984 
7G +555 +80 | +1080 | +80 Tg6g -80 -435 -80 -680 | -946 
7H +475 0 +1000 0 7h6h 0 -355 0 -600 | -866 
8G +680 %80 | +1330 | +80 84 -80 -530 -80 | -1030 | -946 
ЯН %600 0 %125С 0 9g8g -80 -640 -80 | -1030 | -946 
3h4h 0 -95 0 -180 | -289 
4H +160 0 +236 0 4h 0 -118 0 -180 | -289 
5С +238 +38 +338 +38 Sg6g -38 -188 -38 -318 | -327 
5H +200 0 +300 0 5h4h 0 -150 0 -180 | -289 
5h6h 0 -150 0 -280 | -289 
бе -71 -261 -71 -351 | -360 
5б. | 99 бі -52 -242 -52 -332 | -341 
6G +288 +38 +413 +38 6g -38 -228 -38 -318 | -327 
6H +250 0 +375 0 6h 0 -190 0 -280 | -289 
Тебе -71 -307 -71 -351 | -360 
7G +353 +38 +513 +38 7g6g -38 -274 -38 -318 | -327 
7H +315 0 +475 0 7h6h 0 -236 0 -280 | -289 
8G +438 +38 +638 +38 8g -38 -338 -38 -488 | -327 
ЯН %400 0 %600 0 9g8g -38 -413 -38 -488 | -327 









































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 “663. 
(Ж) 
基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 
mm 中 径 小 径 中 径 大 径 Ме 
螺 距 / 
mm | 公差 带 公差 带 于 计 
> < ES EI ES EI es ei es ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -112 0 -236 | -433 
4H +190 0 +315 0 4h 0 -140 0 -236 | -433 
5С +284 +48 +448 +48 5565 -48 -228 -48 -423 | -481 
5H +236 0 +400 0 5h4h 0 -180 0 -236 | -433 
5h6h 0 -180 0 -375 | -433 
бе -85 -309 -85 -460 | -518 
бі -63 -287 -63 -438 | -496 
i 6G +348 +48 +548 +48 бе -48 -272 -48 -423 | -481 
6H +300 0 +500 0 6h 0 -224 0 -375 | -433 
Тебе -85 -365 -85 -460 | -518 
7С +423 +48 +678 +48 7565 -48 -328 -48 -423 | -481 
7Н +375 0 +630 0 7h6h 0 -280 0 -375 | -433 
8G +523 +48 +848 +48 84 -48 -403 -48 -648 | -481 
8H +475 0 +800 0 9g8g -48 -498 -48 -648 | -481 
3h4h 0 -125 0 -300 | -577 
4H +212 0 +375 0 4h 0 -160 0 -300 | -577 
5С +325 +60 +535 +60 5565 -60 -260 -60 -535 | -637 
5H +265 0 +475 0 5h4h 0 -200 0 -300 | -577 
5h6h 0 -200 0 -475 | -577 
бе -95 -345 -95 -570 | -672 
90 | 180 А бі -75 -325 -75 -550 | -652 
6G +395 +60 +660 +60 6g -60 -310 -60 -535 | -637 
6H +335 0 +600 0 6h 0 -250 0 -475 | -577 
Тебе -95 -410 -95 -570 | -672 
7G +485 +60 +810 +60 7g6g -60 -375 -60 -535 | -637 
7Н %425 0 %750 0 7Һ6Һ 0 -315 0 -475 | -577 
8G +590 %60 | +1010 | +60 84 -60 -460 -60 -810 | -637 
8H +530 0 +950 0 9g8g -60 -560 -60 -810 | -637 
3h4h 0 -150 0 -375 | -866 
4H +250 0 +500 0 4h 0 -190 0 -375 | -866 
5С +395 +80 +710 +80 5565 -80 -316 -80 -680 | -946 
5H +315 0 +630 0 5h4h 0 -236 0 -375 | -866 
5h6h 0 -236 0 -600 | -866 
6e -118 | -418 | -118 | -718 | -984 
6f -95 -395 -95 -695 | -961 
6G +480 +80 +880 +80 6g -80 -380 -80 -680 | -946 
6H +400 0 +800 0 6h 0 -300 0 -600 | -866 
Тебе -118 | -493 | -118 | -718 | -984 
7G +580 %80 | +1080 | +80 7565 -80 -455 -80 -680 | -946 
7Н %500 0 %1000 0 7Һ6Һ 0 -375 0 -600 | -866 
8G +710 %80 | +1330 | +80 85 -80 -555 -80 | -1030 | -946 
ЯН %630 0 %1250 0 9g8g -80 -680 -80 | -1030 | -946 





























































































































































































































































































































“ 664. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 

基本 大 径 / 内 螺 纹 外 螺 纹 

mm 中 径 小 径 中 径 大 径 Ме 
螺 距 / 

mm | 公差 带 公差 带 于 计 
> < ES EI ES EI es ei es ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -170 0 -450 | -1155 
4H +280 0 +630 0 4h 0 -212 0 -450 | -1155 
5С +380 | +100 | +900 | +100 5565 -100 | -365 | -100 | -810 | -1255 
5H +355 0 +800 0 5h4h 0 -265 0 -450 | -1155 
5h6h 0 -265 0 -710 | -1155 
бе -140 | -475 | -140 | -850 | -1295 
a ua бі -118 | -453 | -118 | -828 | -1273 
6G +550 | +100 | +1100 | +100 бе -100 | -435 | -100 | -810 | -1255 
6H +450 0 +1000 0 6h 0 -335 0 -710 | -1155 
Тебе -140 | -565 | -140 | -850 | -1295 
7С +660 | +100 | +1350 | +100 | 7465 -100 | -525 | -100 | -810 | -1255 
7H +560 0 +1250 0 7h6h 0 -425 0 -710 | -1155 
8G +810 | +100 | +1700 | +100 8g -100 | -630 | -100 | -1280 | -1255 
8H +710 0 +1600 0 9g8g -100 | -770 | -100 | -1280 | -1255 
3h4h 0 -125 0 -236 | -433 
4H +212 0 +315 0 4h 0 -160 0 -236 | -433 
5С +313 +48 +448 +48 5565 -48 -248 -48 -423 | -481 
5H +265 0 +400 0 5h4h 0 -200 0 -236 | -433 
5h6h 0 -200 0 -375 | -433 
бе -85 -335 -85 -460 | -518 
бі -63 -313 -63 -438 | -496 
j 6G +383 +48 +548 +48 6g -48 -298 -48 -423 | -481 
6H +335 0 +500 0 6h 0 -250 0 -375 | -433 
Тебе -85 -400 -85 -460 | -518 
76 +473 +48 +678 +48 7865 -48 -363 -48 -423 | -481 
7Н +425 0 +630 0 7h6h 0 -315 0 -375 | -433 
8G +578 +48 +848 +48 8g -48 -448 -48 -648 | -481 
180 | 355 ЯН +530 0 +800 0 9g8g -48 -548 -48 -648 | -481 
3h4h 0 -140 0 -300 | -577 
4H +236 0 +375 0 4h 0 -180 0 -300 | -577 
5С +360 +60 +535 +60 5565 -60 -284 -60 -535 | -637 
5H +300 0 +475 0 5h4h 0 -224 0 -300 | -577 
Sh6h 0 -224 0 -475 | -577 
бе -95 -375 -95 -570 | -672 
I бі -75 -355 -75 -550 | -652 
6С +435 +60 +660 +60 6g -60 -340 -60 -535 | -637 
6H +375 0 +660 0 6h 0 -280 0 -475 | -577 
Тебе -95 -450 -95 -570 | -672 
7С +535 +60 +810 +60 7g6g -60 -415 -60 -535 | -637 
7Н %475 0 %750 0 7Һ6Һ 0 -355 0 -475 | -577 
8G +660 %60 | +1010 | +60 85 -60 -510 -60 -810 | -637 
ЯН %600 0 %950 0 9g8g -60 -620 -60 -810 | -637 











































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 “665. 
(2) 
基本 大 径 / 内 螺 Z 外 P 纹 
mm 中 2 小 6 中 % жж 小 径 
螺 距 / 
mm ”| 公差 带 公差 带 于 计 
> < ES EI ES EI es ei es ei 算 应 力 
的 偏差 
3h4h 0 -160 0 -375 -866 
4H +265 0 +500 0 4h 0 -200 0 -375 -866 
5С +415 +80 +710 +80 5565 -80 -330 -80 -680 -946 
5Н +335 0 +630 0 Sh4h 0 -250 0 -375 -866 
Sh6h 0 -250 0 -600 -866 
бе -118 -433 -118 -718 -984 
ë оғ -95 -410 -95 -695 -961 
6G +505 +80 +880 +80 бе -80 -395 -80 -680 -946 
6H +425 0 +800 0 6h 0 -315 0 -600 -866 
Тебе -118 -518 -118 -718 -984 
76 +610 +80 +1080 +80 7565 -80 -480 -80 -680 -946 
7Н %530 0 %1000 0 7h6h 0 -400 0 -600 -866 
8G +750 +80 %1330 +80 85 -80 -580 -80 -1030 946 
8Н +670 0 +1250 0 9g8g 0 -710 -80 -1030 -946 
180 355 
3h4h 0 -180 0 -450 -1155 
4H +300 0 +630 0 4h 0 -224 0 -450 -1155 
5С +475 +100 +900 +100 Sg6g -100 -380 -100 -810 -1255 
5Н +375 0 +800 0 Sh4h 0 -280 0 -450 -1155 
Sh6h 0 -280 0 -710 -1155 
бе -140 -495 -140 -850 -1295 
оғ -118 -473 -118 -828 -1273 
Ё 6С +575 +100 +1100 +100 бе -100 -455 -100 -810 -1255 
6H +475 0 +1000 0 6h 0 -355 0 -710 -1155 
Тебе -140 -590 -140 -850 -1295 
7G +700 +100 +1350 +100 7665 -100 -550 -100 -810 -1255 
7Н +600 0 +1250 0 7h6h 0 -450 0 -710 -1155 
8G +850 +100 +1700 +100 85 -100 -660 -100 -1280 -1255 
8Н +750 0 +1600 0 9g8g -100 -810 -100 -1280 -1255 
ЇЕ: ES 和 es 分 别 为 内 、 外 螺纹 的 上 极限 偏差 代号 ; EI 和 ei 分 别 为 内 、 外 螺纹 的 下 极限 偏差 代号 。 
@ 8mm 螺 距 仅 适 用 于 基本 大 径 大 于 和 等 于 125mm 的 螺纹 。 
8. 普通 螺纹 公差 计算 公式 表 内 所 规定 的 数值 为 准 。 
标准 СВ/Т 197 一 2003 规定 的 数值 是 建立 在 实际 (1) 基本 偏差 计算 公式 
生产 经 验 基 础 之 上 。 为 了 建立 一 个 固定 的 公差 技术 体 ЕІ, = 15+11Р 
系 ， 特 统计 归纳 出 数学 公式 。 ЕІң-0 
中 径 和 顶 径 公差 值 及 基本 偏差 值 按 下 面 给 出 的 公 es.=-(50+11P) 
式 计 算 ， 并 且 圆 整 到 R40 优先 数 系 的 最 临近 值 。 当 (对 P<0.45mm 的 螺纹 ,此 公式 不 适用 ) 
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现 小 数 时 ， 此 数 要 进一步 圆 整 到 最 临近 的 整数 值 。 
为 了 给 出 均匀 的 公差 系列 值 ，R40 圆 整 原则 不 是 
全 遵守 的 。 

当 按 下 面 给 出 的 公式 计算 出 的 数值 与 公差 表 
& 6-4~ 表 6-10) 内 所 规定 的 数值 有 差异 时 ， 以 公差 
































ев,=—(30+11Р) 











(对 P<0.3mm 的 螺纹 ,此 公式 不 适用 ) 


ess=-(15+11P) 
es, = 0 


注意 ，EI 和 es 的 单位 为 um, P BJ 3 


和 位 为 mm。 





“666. 


机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 





(2) 顶 径 公 


差 计 算 公式 


1) 外 螺纹 的 大 径 公 差 计算 公式 


@ 6 级 公差 


@ 4 级 公差 


@ 8 级 公差 


注意 ，7, 的 六 


的 公差 值 计算 式 为 





2 3 
Т.(6)- 180Р3- 


的 公差 值 计算 式 为 
Т,(4)-0.637,(6) 
的 公差 值 计算 式 为 
Т,(8)= 1.67,(6) 








2) 内 螺纹 的 小 径 公 差 计 算 公 式 


Q 6 级 公差 
当 0. 2mm < 


T, (6)= 433Р-190Р'?? 


`4 P> Imm 


@ 4 级 公差 


@ 5 级 公差 


@ 7 级 公差 


© 8 级 公差 


注意 ， Т 的 单位 为 um, РА 


的 公差 值 计 算式 ， 
Р<0. 8mm 时 为 


时 
Т,,(6)- 230Р%! 
的 公差 值 计算 式 为 
Т,,(4)-0.637, (6) 
的 公差 值 计算 式 为 
Т,,(5)-0.87, (6) 
的 公差 值 计算 式 为 
T, (7)= 1.257, (6) 
的 公差 值 计算 式 为 
Т,,(8)-1.67, (6) 














(3) 中 径 公差 计算 公式 
1) 外 螺纹 的 中 径 公差 计算 公式 





@ 6 级 公差 


@ 3 级 公差 


@ 4 级 公差 


@ 5 级 公差 


@ 7 级 公差 


© 8 级 公差 


@ 9 级 公差 


注意 ,7 的 单位 为 pm，d УҢ 





的 公差 值 计算 式 为 
Т,,(6)- 90PY d! 
的 公差 值 计算 式 为 
Te (3)= 0.57; (6) 
的 公差 值 计算 式 为 
Т,,(4)- 0.637, (6) 
的 公差 值 计算 式 为 
7 (5)= 0. 87,,(6) 
的 公差 值 计算 式 为 
Т,,(7)= 1. 25Т,,(6) 
的 公差 值 计算 式 为 
Т,,(8)- 1.67,,(6) 
的 公差 值 计算 式 为 
Т,,(9)-27,.(6) 














2) 内 螺纹 的 中 径 公差 计算 公式 


Ф@ 4 级 公差 





的 公差 值 计算 式 为 


215 


位 为 am， 己 的 单位 为 mm. 


和 位 为 mm。 


和 位 为 mm. 


Т,,(4)-0.857, (6) 
(9 5 级 公差 的 公差 值 计算 式 为 
Т,,(5)-1.067, (6) 
@ 6 级 公差 的 公差 值 计算 式 为 
Т,,(6)- 1.327,,(6) 
@ 7 级 公差 的 公差 值 计算 式 为 
Tp,(7)= 1.77,,(6) 
@ 8 级 公差 的 公差 值 计算 式 为 
Т,,(8)-2.127, (6) 
注意 ，7, 值 要 小 于 和 等 于 0.25P。 
(4) 旋 合 长 度 计算 公式 
а, ~ 2. 24Р4°®? 
Гмах 6. 7Р4? 

注意 ， 公 式 中 的 d 为 各 螺纹 公称 直径 分 段 内 最 靠 
近 分 段 下 限 并 符合 表 6-1 所 规定 的 标准 公称 直径 值 。 
Is. P 和 4 的 单位 为 mm. 

9. 代号 和 标记 

(1) 螺纹 代号 ” 粗 牙 螺纹 用 字母 “M” 及 “公称 
直径 ”表示 ; 细 牙 螺纹 用 字母 “M” 及 “公称 直径 x 
ІШІН” Жол; 多 线 螺 纹 用 字母 “M” 及 “ 公 1 
Ph 导 程 P 螺 距 ”表示 。 

(2) 公差 带 代 号 ”螺纹 公差 带 代号 包括 中 径 公 差 
带 和 顶 径 公差 带 。 中 径 公 差 带 在 前 ， 顶 径 公 差 带 在 
后 。 两 者 代号 相同 时 只 标 一 个 代号 。 

螺纹 公差 带 代 号 与 螺纹 代号 之 间 用 “-” 分 开 。 

在 下 列 情况 下 ， 中 等 公差 精度 螺纹 不 标注 其 公差 
带 代号 : 

内 螺纹 -5H 公称 直径 小 于 和 等 于 1.4mm Б]; 
-6H 公 称 直径 大 于 和 等 于 1. 6mm 时 。 

注意 ， 对 螺 距 为 0.2mm 螺纹 ， 其 公差 等 级 为 
4 级 。 

外 螺纹 : -6h 公称 直径 小 于 和 等 于 1.4mm Е; 
-6g 公 称 直 径 大 于 和 等 于 1.6mnm 时 。 
表示 螺纹 副 时 ， 前 面 写 内 螺纹 公差 带 代 号 ， 后 面 
写 外 螺纹 公差 带 代 号 ， 中 间 用 斜 线 “/ ”分 开 。 

(3) 其 他 必要 说 明 信 息 ” 旋 合 长 度 和 旋 向 。 

1) 旋 合 长 度 。 中 等 旋 合 长 度 (N) 时 ,不 标注 
旋 合 长 度 代 号 。 短 和 长 旋 合 长 度 时 ， 在 公差 带 代号 后 
分 别 标注 旋 合 长 度 代 号 S 和 工 。 

旋 合 长 度 代 号 与 公差 带 代号 间 用 “-” 分 开 。 

2) 左旋 螺纹 。 对 左旋 螺纹 ， 在 旋 合 长 度 代 号 后 
标注 “LH”。 右 旋 螺 纹 不 标 旋 向 代号 。 

(4) 标记 示例 

M10-5g6g; М10х1; M20x2-6H/5g6g-LH; М16х 

















































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 “667. 




















































































































































































































































































































































































Ph3P1.5; M10-7H-L, (2) БИЯНАЕАЗЕН 螺纹 环 规 和 校对 螺 
10. 量规 纹 塞 规 的 中 径 公 差 带 如 图 6-7 所 示 ， 公 差 值 和 位 置 要 
(1) 量规 种 类 ”各 种 量规 的 代号 、 功 能 、 牙 型 及 素 值 见 表 6-15。 

使 用 规则 见 表 6-14。 (з) 螺纹 塞 规 ”螺纹 塞 规 的 中 径 公 差 带 如 图 6-8 

所 示 ， 公 差 值 和 位 置 要 素 值 见 表 6-15。 
通 端 螺纹 环 规 
中 径 磨损 极限 сү 
Et 工件 内 螺纹 中 
径 上 极限 偏差 Ë. 
偏差 ПЕНЫ ТЕЛ 
中 径 磨损 极限 
Су 
ы? 
止 端 螺纹 环 规 
中 径 磨损 极限 йы 工件 内 螺纹 中 
径 下 极限 偏差 l g asa 
ссд 币 径 磨损 极限 
中 径 下 极限 图 6-8 螺纹 塞 规 的 中 径 公 差 带 
偏差 
| (4) 量规 的 牙 侧 角 和 螺 距 公 差 ”螺纹 量规 的 牙 侧 
ZT gt 角 公 差 见 表 6-16， 螺 距 公 差 见 表 6-17。 
(5) 螺纹 量规 的 大 径 、 中 径 和 小 径 值 ”螺纹 量 
图 6-7 “螺纹 环 规 和 校对 塞 规 的 中 径 公差 带 规 大 径 .中 径 和 小 径 的 尺寸 及 偏差 计算 式 见 表 6-18, 
表 6-14 螺纹 量规 的 代号 、 功 能 、 牙 型 及 使 用 规则 (摘自 СВ/Т 3934—2003) 
ramara 功能 T m 使 用 规则 
ЖТ. ЖІ Ы 
анан T aaa 和 本 站 和 和 | жн 应 与 工件 内 螺纹 施 合 通过 
VE 53 T TF PN БСРГЕН ЕСИ 
检查 工件 内 螺纹 的 单一 ú ФИ АНЖЕЛИ ТЕНШ; 对 于 三 个 
端 螺纹 塞 规 7 短 的 外 螺纹 牙 型 
Жаа Z. ae ЕИ 或 少 于 三 个 螺 距 的 工件 内 螺纹 ,不 应 完全 
旋 合 通过 
= T TF PFE Pr (f) fE JH P ; 
mamas T aaa ЕГІ 应 与 工件 外 螺纹 旋 合 通过 
f WE 13 T PF AF3 ВР ЕНЕ Pr ТІ 
检查 工件 外 螺纹 的 单一 合 , 旋 合 量 应 不 超过 两 个 螺 距 ;对 于 三 个 
端 螺纹 环 规 | Z Жл 纹 牙 型 
ааа Л | СЕНИМИ 或 少 于 三 个 螺 距 的 工件 外 螺纹 ,不 应 完全 
旋 合 通过 
ТЕС ТІТТЕТІЛІІГІІ 
Инкар жашы 应 与 新 的 通 端 螺纹 环 规 旋 合 通过 
校 通 -上 检查 新 的 通 端 螺 纹 环 规 的 介 许 与 新 的 通 端 螺纹 环 规 两 端的 螺纹 
短 的 外 螺纹 牙 型 
mak | m ah АНЗ қина JE A RUR OBL Кеш 
校 通 - 损 检 栓 使 用 中 通 端 螺纹 环 规 | О __ ЖЕБЕ ИШ БОО РП? И ЕЕ БЕШ 
5 短 的 纹 牙 型 
maa |В am he шы 旋 合 , 但 旋 合 量 应 不 超过 一 个 螺 距 
ТЕГ eO F WARA) _ I 1222 
тре = таен ЕТТІ 应 与 新 的 止 端 螺纹 环 规 旋 合 通过 
ЖЕЛЕ 检查 新 的 止 端 螺纹 环 规 的 | 元 许 与 新 的 正 端 螺纹 环 规 两 端的 螺纹 
кі 77 5 完整 的 外 螺纹 牙 型 Р Вагар 、 . 
累 纹 塞 规 单一 中 径 部 分 旋 合 ,但 旋 合 量 应 不 超过 一 个 螺 距 
ВЕ ЕЛИ == ЖЕНЕ 8 r PE PLP 38 01 E Er BE 2 
5 22 Д 纹 牙 型 
Т | = | 的 单一 中 径 МЯ же BA ЕЛ A EJE 
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表 6-15 螺纹 量规 中 径 公 差 和 位 置 要 素 值 (摘自 GBAT 3934—2003) ”( 单 位 : цш) 
工件 内 .外 螺纹 Woo Рус 
її 226 Т | Ты | То т Z 7а | MON 通 端 Ей 止 端 
To, Та, 螺纹 环 规 | 螺纹 塞 规 | 螺纹 环 规 | 螺纹 塞 规 
24- 50 8 6 6 10 -4 0 10 8 7 6 
>50-80 10 7 7 12 -2 2 12 9.5 9 7.5 
>80-125 14 9 8 15 2 6 16 12.5 12 9.5 
>125-200 18 11 9 18 8 12 21 17.5 15 11.5 
>200-315 23 14 12 22 12 16 25.5 21 19.5 15 
>315 ~ 500 30 18 15 27 20 24 33 27 25 19 
>500- 670 38 22 18 33 28 32 41 33 31 23 
26-16 ШИЕ (ЙН СВ/Т 3934—2003) 
2 4 5;5 
ШІН P/mm 0.2 |0.25| 0.3 [0.35 | 0.4 |0.45 0.5 | 0.6 | 0.7 |0.75 | 0.8 1 [1.25 | 1.5 |1.75 25 3 3.5 | 4.5 6 
` 5 8 
完整 螺纹 
牙 型 的 牙 
侧 角 公差 15 13 12 11 10 9 9 8 8 
Te 人) 
—— 1 60 | 48 |40 |35 | з 26 25 21 18 | 17 | 16 
截 短 螺 纹 
牙 型 的 牙 
侧 角 分 差 6|16|16|16 | 14 13| 12 | Hl | 10 
Te, 人) 
Ш: 1. 螺纹 牙 侧 角 的 实际 偏差 可 以 是 正 的 或 负 的 。 
2. 牙 型 面 有 效 长 度 内 的 直线 度 误差 应 不 超过 螺纹 牙 侧 角 公 差 所 限制 的 范围 ， 并 且 对 于 公称 直径 小 于 和 等 于 100mm 
螺纹 其 最 大 值 应 不 大 于 2um; 对 于 公称 直径 大 于 100mm 的 应 不 大 于 3um。 














表 6-17 














螺 距 公差 (摘自 


СВ/Т 3934--2003) 


(单位 : mm) 








螺纹 量规 螺纹 部 分 长 


Ж 


< 14 





螺 距 公差 T, 


0.004 



















































































注 : 螺 距 公差 T, 适用 于 螺纹 量规 螺纹 长 度 内 任意 牙 数 ， 实 际 偏差 可 以 是 正 的 或 负 的 。 
表 6-18 螺纹 量规 直径 的 基本 尺寸 及 其 偏差 (摘自 GB/T 3934—2003) 
量规 名 称 МСЕ 中 径 不 £ 
里 小 s > = татуу 
ГК: 偏差 尽 F 偏差 尺 F 偏差 
通 端 5 5 , Ты, <D,+El 
D+EI+Z, +Т Юр, +ЕІ+4 Мач қ Қ к 
累 纹 塞 规 а е i Ё = > |А b, 或 圆 弧 半径 
йй D,+EI+T h oP +T D.,+EI+T „т Т тА 
А —— = 一 一 #— М ix 2 
累 纹 塞 规 э | “ ‚ %72 2 ”| 具有 间隙 柳 5 或 圆 弧 半径 
通 端 2 d+es+T,,. T, Tr 
d,+es-Z D +еѕ 全 
累 纹 环 规 | 具有 间隙 槽 ИС a + De Е 
校 通 - 通 іш те КО Ее Tes <D +es-Z,-m 
уи а+еѕ + 2+68-46 7 +—— менен I 2 
累 纹 塞 规 Е Ш 2 | АЯТЕ b, 或 圆 弧 半径 
л. x= Т, 
校 通 - 止 Tr Ты, Т, Тор <D +es=— 
Жүз а,%ев-2,%--%2Е, +—— а,%ев-2,%-- +—— 2 
累 纹 塞 规 2 2 2 2 TU Bi > [PI I ми 
А: їн] БН, 或 圆 弧 半径 
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(Ж) 
күтті 天 在 让 Ж 不 至 
里 ЙЫ = ` = н 
尺 才 偏差 尺 才 偏差 к 才 偏差 
Т, 
ЗЕ” Т T< жае 
_ 1 а,%ез-2, %Ғс%2Ғ| за а,Жев-2, “Ро т ксы = Пухов 2 
as 2 2 |н ИЗД Fe 
ПЕТ > 4+ез+Ть, Т, Т, T, В 
Pt = ==, уы кек +Т, 
ШЕОЛ. | 具有 间隙 槽 5 或 圆 弧 半 径 Ыта +7 баена олаы š 
Т 
六 止 - 通 Ф Т Ts < су Се 
. d+es = 4,%ез-Т, т + ыы Та, 2 ШЫ 
_ А.Я Г] 5, 或 圆 弧 半径 
ИЕШЕ <D +es=-T 
校 止 -J d+es-T, аты, а +еѕ- Ту 25 1 3 
A 26 Bl 2 т 2 |А b, 或 圆 弧 半径 
校 止 - 损 Т, Т. Тер <D +es-T, 
F-J ST ааб, £T АЗЫ а Е 2 
ш у з d+es Т), 2 +; PL а, +еѕ Tu, 2 ЕТ + 2 ГЕНЕТ А 
@ 如果 螺 纹 牙 型 的 大 径 部 分 是 尖 的 ， 则 可 以 稍稍 前 平 ， 在 这 种 情况 下 ， 大 径 尺寸 允许 小于 该 下 极限 偏差 。 














6.1.4 小 螺纹 


1. 概述 
小 螺纹 是 指 公称 直径 相对 较 小 的 螺纹 ， 主 要 用 于 
仪器 仪表 、 钟 表 等 行业 。 小 螺纹 在 牙 型 和 公差 体系 上 


0.1259 






















































































不 同 于 普通 螺纹 ， 各 国 单独 为 小 螺纹 制定 了 标准 。 目 ИРЕ 
前 米 制 国家 坚持 小 螺纹 的 最 大 尺寸 系列 要 小 于 1mm; 442 | 

寸 制 国家 则 坚持 小 螺纹 的 最 大 尺寸 系列 要 延伸 到 N шина 
1.4mm， 以 便 同 UN 螺纹 的 最 小 直径 1.524mm 相 接 。 6-9 ”基本 牙 型 

在 标记 代号 方面 ， 一 些 国家 仍 坚持 用 “M” 代 号 来 标 (Н-0.866005Р, Н, =0.48Р) 
记 小 螺纹 ; 而 另 一 些 国家 则 认为 两 螺纹 在 牙 型 上 已 不 

同 ， 要 求 用 新 代号 “S” 标 记 小 螺纹 。 (2) 设计 牙 型 ”设计 牙 型 见 表 6-19。 








我 国 现行 的 小 螺纹 标准 为 GB/T 15054. 1-.4-- 1994, 3. 直径 与 螺 距 系列 
























































2. 牙 型 直径 与 螺 距 系列 按 表 6-19 的 规定 选取 ， 应 优先 
(1) 基本 牙 型 ”基本 牙 型 如 图 6-9 所 示 。 选用 第 一 系列 直径 。 
表 6-19 小 螺纹 的 直径 与 螺 距 系列 (摘自 GBZT 15054. 3 一 1994) (单位 : mm) 































































































әш 标记 示例 : 
hs=0.56P 内 螺纹 50. 9-4H5 
а,-0.08Р 外 螺纹 50.91Н-5Һ3 
R. = 0.2P 螺纹 副 50. 9-4Н5/5һ3 
公称 直径 内 、 外 螺 公称 直径 内 、 外 螺 
` к= шш! прш 外 螺纹 | 内 螺纹 ë „= [ше Ге 外 螺纹 | 内 螺纹 
一 | ^^ =, ёа, | Мер, т Бе = = | Ава, | J p. 
ЖЛ! 系列 d, = D, 系列 系列 d,=D, 
0.3 0.08 | 0.248038 | 0. 210200 |0. 223200 0.7 | 0.175 | 0. 586334 | 0. 504000 | 0. 532000 
0.35 | 0.09 | 0.291543 |0. 249600 0.263600 | 0.8 0.2 [0. 670096 | 0. 576000 0. 608000 
0.4 0.1 |0.335048 |0. 288000 0. 304000 0.9 | 0.225 | 0.753858 | 0. 648000 0. 684000 
0.45 0.1 |0.385048 | 0. 338000 | 0. 354000 1 0.25 |0.837620 | 0. 720000 | 0. 760000 
0.5 0.125 | 0.418810 0. 360000 | 0. 380000 1.1 0.25 | 0.937620 | 0. 820000 | 0. 860000 
0.55 | 0.125 | 0.468810 | 0. 410000 0. 430000 | 1.2 0.25 |1.037620 | 0. 920000 0. 960000 
0.6 0.15 | 0.502572 | 0. 432000 | 0. 456000 1.4 0.5 |1.205144 | 1. 064000 1. 112000 
注 : 内 、 外 小 螺纹 的 优选 公差 带 分 别 为 4H5 和 5h3。 














































































































































































































































































































“670. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
4. 基本 尺寸 见 表 6-23~ 表 6-25。 内 螺纹 的 最 大 大 径 取决 于 刃具 尺 
D=d; D,=d,=d-0.75H=d-0.64952P; Di=d- сі, 无 公差 限制 。 
0. 96P; 4,=4-1.12Р„ 
基本 尺寸 见 表 6-20, 
表 6-20 基本 尺寸 (摘自 GB/T 15054. 3 一 1994) 
(абу, аш) 设计 牙 型 
公称 直径 ! ! Š 
Fas и “ 1 беч 2. “сүа H 
系列 | жя (а=, | d, p, ГД И @ 
0.3 0.08 | 0.248038 | 0.210200 | 0.223200 = О» 5 9 
0.35 0.09 0.291543 | 0. 249600 | 0. 263600 а) 
0.4 0.1 0. 335048 | 0.288000 | 0. 304000 
0.45 0.1 0. 385048 | 0. 338000 | 0. 354000 
0.5 0.125 | 0.418810 | 0. 360000 | 0. 380000 
0.55 0.125 | 0.468810 | 0.410000 | 0. 430000 ВЯ 
0.6 0. 15 0. 502572 | 0. 432000 | 0.456000 ЕЕ 
0.7 0.175 | 0.586334 | 0. 504000 | 0. 532000 aaa H G G 
0.8 0.2 |0. 670096 | 0. 576000 | 0. 608000 В Л И н 
0.9 0. 225 | 0. 753858 | 0. 648000 | 0. 684000 DI Do р 
1 0.25 0. 837620 | 0. 720000 | 0. 760000 b) 
1.1 0.25 | 0.937620 | 0.820000 | 0. 860000 图 6-11 内 螺纹 公差 带 位 置 
1.2 0.25 1. 037620 | 0. 920000 | 0. 960000 表 6-21 内 螺纹 大 径 和 中 径 的 基本 偏差 
1.4 0. 3 1.205144 | 1. 064000 | 1. 112000 (їй А GBZT 15054. 4—1994) 
5. Ха (单位 : рт) 
(1) 基本 偏差 ”外 螺纹 的 上 极限 偏差 (es) 和 内 ШІН P H G 
螺纹 的 下 极限 偏差 (EI) 为 基本 偏差 。 它 决定 了 螺 /mm El El 
纹 公 差 带 相对 于 设计 牙 型 的 位 置 。 0.08 0 +0 
外 螺纹 公差 带 位 置 为 h， 如 图 6-10 所 示 ; 内 螺 0.09 0 +6 
纹 小 径 的 公差 带 位 置 为 H， 中 径 有 HH 和 G 两 种 公差 0.1 0 %6 
带 位置 ， 大 径 的 公差 带 位 置 与 其 中 径 的 相同 ， 如 图 0.125 0 +8 
6-11 所 示 。 内 螺纹 大 径 和 中 径 的 基本 偏差 值 见 表 0.15 0 +8 
6-21, 0.175 0 +10 
0.2 0 +10 
0.225 0 +10 
0.25 0 +12 
0.3 0 +12 
表 6-22 公差 等 级 
螺纹 直径 公差 等 级 
内 螺纹 中 径 D, 3. 4 
内 螺纹 小 径 D， 5、6 
图 6-10 外 螺纹 公差 带 位 置 外 螺纹 大 径 4 3、5 
(2) 公差 等 级 ”内 、 外 螺纹 的 顶 径 和 中 径 公 差 等 外 螺纹 中 径 а, 5 
级 及 外 螺纹 的 小 径 公 差 等 级 按 表 6-22 选取 ， 公差 值 外 螺纹 小 径 d, 4 
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表 6-23 内 、 外 螺纹 的 项 径 公 差 
(摘自 GBZT 15054. 4 一 1994) 
(单位 : um) 













































































(1) 范围 GB/T 22028 一 2008 规定 了 在 内 螺纹 
上 容纳 镀 锌 层 螺 纹 的 牙 型 、 直 径 与 螺 距 系列 、 基 本 尺 
з. ав, МОИ УГ, ИЕЛЕ Л РДБ Е РЕ 































































































































































































































































































































































































螺 距 内 螺纹 小 径 р, 外 螺纹 大 径 d 螺纹 紧 固 件 。 外 螺纹 表面 上 有 热 镀 镑 层 ， 内 螺纹 为 镀 
P 公差 等 级 公差 等 级 后 攻 螺 纹 。 
ылы 2 ° i ° (2) 使 用 通则 内 螺纹 镀 后 攻 螺 纹 所 留 大 间隙 
10 = 9 (AZ 或 АХ 基本 偏差 ) ， 用 于 容纳 外 螺纹 表面 上 的 热 浸 
1 36 P >) 镀 锌 镀层 ; 外 螺纹 镀 前 采用 СВ/Т 197—2003 所 规定 的 
ТЕГІ зз = 20 Т 标准 公差 带 位 置 和 标准 公差 等 级 。 标 准 规定 内 螺纹 工 
0.15 46 66 25 40 件 的 抗 剪 切 强度 ， 人 允许 低 于 标准 普通 螺纹 所 具有 的 抗 
0.175 53 73 25 45 前 切 强度 。GB/T 22028 一 2008 规定 的 大 间隙 内 螺纹 ， 
0.2 57 77 30 50 不 能 与 GB/T 22029—2008 规定 的 大 间隙 外 螺纹 形成 配 
0:225 2. - и 8 合 连接 。 这 种 配合 对 螺纹 的 抗 剪 切 强度 削弱 过 多 。 
= б и 5 ЕЖ 4 JV ЖР СВИТ 192-2003 的 规定 。 
АН ІН # $| y é: СВ/Т 9144—2003 所 规定 
表 6-24 内 、 外 螺纹 的 中 径 公 差 的 、 公 称 直径 大 于 和 等 于 10mm 的 粗 牙 系列 。 螺 纹 基 
(摘自 СВ/Т 15054. 4 一 1994) 本 尺寸 应 符合 СВ/Т 196-2003 的 规定 。 
(单位 : ию) (3) 公差 ”外 螺纹 为 h、g、e 和 f， 其 基本 偏差 
ШАН 内 螺纹 中 径 D, 外 螺纹 中 径 а, (es) 应 符合 GBZT 197 一 2003 的 规定 ; 内 螺纹 为 AZ 和 
P 公差 等 级 公差 等 级 AX， 其 基本 偏差 (El) 为 正 值 ， 基 本 偏差 值 见 表 6-26。 
СА =. М 2 推荐 采用 AZ 基本 偏差 的 内 螺纹 与 镀 后 经 过 离心 
Т ТЄ = 55 ДЕЛИ А Е ЕРКАН pu r; 采用 АХ 基本 偏差 
ст! Т > тт! 的 内 螺纹 与 镀 后 没有 经 过 离心 处 理 的 热 浸 镀 锌 外 螺纹 
0.125 18 26 26 ( 厚 镀层 ) 组 成 配合 。 
ú = = Ж 6-26 ”内 螺纹 的 基本 偏差 
0.175 22 32 32 
02 26 36 36 螺 距 P/ AZ AX 
0.225 30 40 40 шш Вир Ера 
025 32 24 44 129 +330 +310 
Е Е. 20 а; 1.75 %335 %365 
2 %340 +420 
2:5 %350 +530 
表 6-25 ”外 螺纹 小 径 (4d;) 公差 з Аб? ЭТ 
(摘自 GBZT 15054. 4 一 1994) 3.5 +370 +750 
неран | 22985 00да ТЕ ст” ЕТ 
0:08 и 5 +400 +1080 
0.09 22 5.5 +410 +1190 
0.1 24 6 +420 +1300 
0.125 28 注 : 内 螺纹 基本 偏差 计算 式 : Ely = +(300+20P); 
0.15 32 El. =+(220P-20) 。 其 中 ，EI 的 单位 为 4m, P 的 
0.175 36 单位 为 mm。 
0.2 40 
0.225 44 虹 纹 中 径 和 顶 径 的 公差 等 级 为 6 级 。 其 公差 值 应 
0.25 шы 符合 GBZT 197—2003 的 规定 。 
°з 56 (4) 极限 尺寸 公差 带 为 6AZ 和 6AX 的 内 螺纹 
615 вва 极限 尺寸 分 别 见 表 6-27 和 表 6-28。 公 差 带 为 6h бв, 


1. 热 浸 镀 锌 螺纹 在 内 螺纹 上 容纳 镀 锌 层 





бе 和 6f 的 外 螺纹 极限 尺寸 应 符合 GB/T 15756 一 2008 
的 规定 。 
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表 6-27 6AZ 内 螺纹 的 极限 尺寸 (单位 : mm) 
螺纹 旋 合 长 度 N 中 径 p, А р, кі р 
( 粗 牙 ) > < max min max min min 
M10 з 15 9. 536 9.356 9.006 8. 706 10. 330 
М12 6 18 11. 398 11. 198 10. 776 10. 441 12.335 
М14 8 24 13.253 13. 041 12. 550 12. 175 14. 340 
М16 8 24 15.253 15. 041 14. 550 14. 175 16. 340 
М18 10 30 16.950 16. 726 16. 094 15. 644 18. 350 
М20 10 30 18. 950 18. 726 18. 094 17. 644 20. 350 
М22 10 30 20.950 20. 726 20. 094 19. 644 22.350 
М24 12 36 22.676 22.411 21.612 21.112 24. 360 
M27 12 36 25.676 25.411 24.612 24.112 27.360 
M30 15 45 28.377 28. 097 27.141 26.581 30. 370 
М33 15 45 31.377 31. 097 30. 141 29.581 33.370 
М36 18 53 34. 082 33.782 32. 650 32. 050 36. 380 
М39 18 53 37. 082 36. 782 35. 650 35. 050 39.380 
M42 21 63 39. 782 39. 467 38. 189 37.519 42. 390 
М45 21 63 42.782 42.467 41. 189 40. 519 45. 390 
М48 24 71 45.487 45. 152 43.697 42.987 48.400 
М52 24 71 49.487 49. 152 47.697 46.987 52. 400 
М56 28 85 53. 193 52. 838 51.206 50. 456 56.410 
M60 28 85 57. 193 56. 838 55.206 54.456 60.410 
М64 32 95 60. 898 60. 523 58.725 57.925 64. 420 
Ж 6-28 6AX 内 螺纹 的 极限 尺寸 (单位 : mm) 
Г ШАКЕ У T€ D, Л D. Жр 
( 粗 牙 ) > < max min max min min 
M10 5 15 9.516 9.336 8.986 8. 686 10.310 
М12 6 18 11.428 11. 228 10. 806 10.471 12. 365 
М14 8 24 13.333 13. 121 12. 630 12.255 14. 420 
М16 8 24 15.333 15. 121 14. 630 14.255 16. 420 
М18 10 30 17. 130 16. 906 16. 274 15. 824 18. 530 
М20 10 30 19. 130 18. 906 18. 274 17. 824 20. 530 
М22 10 30 21. 130 20. 906 20. 274 19. 824 22.530 
М24 12 36 22.956 22. 691 21. 892 21. 392 24. 640 
М27 12 36 25.956 25. 691 24. 892 24. 392 27. 640 
М30 15 45 28.757 28.477 27.521 26. 961 30.750 
M33 15 45 31.757 31.477 30. 521 29. 961 33. 750 
М36 18 53 34. 562 34. 262 33.130 32.530 36. 860 
М39 18 53 37.562 37.262 36. 130 35.530 39. 860 
M42 21 63 40. 362 40. 047 38. 769 38. 099 42.970 
М45 21 63 43. 362 43.047 41.769 41. 099 45.970 
М48 24 71 46. 167 45. 832 44.377 43. 667 49. 080 
М52 24 71 50. 167 49. 832 48.377 47.667 53.080 
М56 28 85 53.973 53.618 51.986 51.236 57.190 
М60 28 85 57.973 57.618 55.986 55.236 61. 190 
M64 32 95 61.778 61. 403 59. 605 58. 805 65. 300 























лу „ж. 


%6% 


螺纹 和 螺纹 连接 .- 673 · 








2. 热 浸 镀 锌 螺纹 在 外 螺纹 上 容纳 镀 锌 层 

(1) 范围 GB/T 22029 一 2008 规定 了 在 外 螺纹 
上 容纳 镀 锌 层 螺 纹 的 牙 型 、 直 径 与 螺 距 系列 、 基 本 尺 
寸 、 公 差 、 标 记 和 极限 尺寸 。 该 标准 适用 于 热 漫 镀 锌 
螺纹 紧 固 件 。 外 螺纹 表面 上 有 热 镀 锌 层 ， 内 螺纹 为 镀 
后 攻 螺 纹 。 

(2) 使 用 通则 外 螺纹 镀 前 所 留 大 间隙 (ах 26 
本 偏差 ) ， 用 于 容纳 外 螺纹 表面 上 的 热 浸 镀 锌 镀层 ; 
内 螺纹 镀 后 攻 螺 纹 ， 采 用 GBZT 197 一 2003 所 规定 的 
标准 公差 带 位 置 和 标准 公差 等 级 。 由 于 应 力 面积 减 
少 ,采用 标准 的 外 螺纹 工件 的 抗 拉 强度 ， 允 许 低 于 标 
准 普通 螺纹 工件 所 具有 的 抗 拉 强 度 。 






























































































































































СВ/Т 22029--2008 规定 的 大 间 际 外 螺纹 不 能 与 
СВ/Т 22028--2008 规定 的 大 间隙 内 螺纹 形成 配合 连 
接 。 这 种 配合 对 螺纹 的 抗 剪 切 强度 削弱 过 多 。 

螺纹 直径 与 螺 距 系列 应 符合 СВ/Т 9144—2003 所 
规定 的 、 公 称 直径 大 于 和 等 于 10mm 的 粗 牙 系列 。 螺 
纹 基 本 尺寸 应 符合 GB/T 196-2003 的 规定 。 

(3) 公差 ”螺纹 基本 牙 型 应 符合 СВ/Т 192 一 
2003 的 规定 。 对 机 械 性 能 高 于 和 等 于 8.8 级 的 紧 固 
件 ， 其 外 螺纹 设计 牙 型 的 牙 底 轮廓 应 没有 反 向 圆 弧 ， 
并 且 牙 底 各 处 的 圆 弧 半 径 应 不 小 于 0.125P。 外 螺纹 
最 小 牙 底 圆 弧 半径 值 尺 ， 见 表 6-29。 

外 螺纹 的 基本 偏差 见 表 6-30。 















































表 6-29 外 螺纹 的 最 小 牙 底 圆 弧 半 径 (单位 : mm) 

НР 最 小 牙 底 圆 弧 半径 А BE P 最 小 牙 底 圆 弧 半 径 R, 
1.5 0.188 4 0.500 
1.75 0.219 4.5 0.563 
2 0.250 2 0.625 
2.5 0.313 5:5 0.688 
3 0.375 6 0.750 

3.5 0.438 





Ж 6-30 外 螺纹 的 基本 偏差 















































БІН az 螺 距 az 

Р/тат es/ um Р/тт еѕ/ шт 
1.5 -330 4 -380 
1.75 -335 4.5 -390 
2 -340 5 -400 
2.5 -350 23 -410 
3 -360 6 -420 
3.5 -370 

注 : 外 螺纹 基本 偶 差 计算 式 : ев, --(300%20Р), ЖН, es 的 单位 为 Lm, P 的 单位 为 mm。 




















累 纹 中 径 和 顶 径 的 公差 等 级 为 6 级。 其 公差 值 应 
符合 GBZT 197 一 2003 的 规定 。 

(4) 镀 前 和 镀 后 的 螺纹 尺寸 ”如果 无 其 他 特殊 
说 明 ， 标 准 规定 的 螺纹 公差 带 适 用 于 镀 前 螺纹 。 镀 
后 ， 外 螺纹 实际 轮廓 上 的 任何 点 ， 不 应 超越 按 公 差 位 
L h 所 确定 的 最 大 实体 牙 型 。 


















































2003 的 规定 。 

示例 : 公称 直径 为 12mm、 中 径 和 顶 径 公差 带 为 
6az 、 中 等 旋 合 长 度 、 右 旋 、 单 线 的 粗 牙 外 螺纹 
M12-6az。 

(6) 极限 尺寸 ”公差 带 为 бах 的 外 螺纹 极限 尺寸 
见 表 6-31。 公 差 带 为 6H 和 6С 的 内 螺纹 极限 尺寸 应 





























(5) 螺纹 标记 螺纹 标记 应 符合 СВ/Т 197 一 符合 СВ/Т 15756-2008 的 规定 。 
表 6-31 外 螺纹 大 径 和 中 径 的 极限 尺寸 及 抗 拉 面积 小 径 (单位 : тт) 
螺纹 旋 合 长 度 N 大 径 d 中 径 а, 小 径 了 了 
( 粗 牙 ) > < max min max min max 
M10 5 15 9.670 9.434 8.696 8.564 7.829 
M12 6 18 11.665 11.400 10.528 10.378 9.518 
M14 8 24 13.660 13.380 12.361 12.201 11.206 
M16 8 24 15.660 15.380 14.361 14.201 13.206 
М18 10 30 17.650 17.315 16.026 15.856 14,583 
М20 10 30 19.650 19.315 18.026 17.856 16.583 
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( 续 ) 

螺纹 旋 合 长 度 N Жа 中 径 d, 小 经? 
( 粗 牙 ) > < max min max min max 

M22 10 30 21.650 21.315 20.026 19.856 18.583 
M24 12 36 23.640 23.265 21.691 21.491 19.959 
M27 12 36 26.640 26.265 24.691 24.491 22.959 
M30 15 45 29.630 29.205 27.357 27.145 25.336 
M33 15 45 32.630 32.205 30.357 30.145 28.336 
М36 18 53 35.620 35.145 33.022 32.798 30.713 
М39 18 53 38.620 38.145 36.022 35.798 33.713 
M42 21 63 41.610 41.110 38.687 38.451 36.089 
M45 21 63 44.610 44.110 41.687 41.451 39.089 
M48 24 71 47.600 47.070 44.352 44.102 41.465 
М52 24 71 51.600 51.070 48.352 48.102 45.465 
М56 28 85 55.590 55.030 52.018 51.753 48.842 
М60 28 85 59.590 59.030 56.018 55.753 52.842 
M64 32 95 63.580 62.980 59.683 59.403 56.219 











Ф 用 于 计算 抗 拉 应 力 面 积 。 








(7) 外 螺纹 抗 拉 应 力 面 积 计算 的 依据 
平 高 度 所 对 应 的 外 螺纹 小 径 (其 

















ІМ. Н/6 Н] 


























基本 偏差 es,, --Н/ 


6) ， 作 为 计算 外 螺纹 抗 拉 应 力 面积 的 依据 。 


6.1.6 


过 滤 配合 螺纹 


过 渡 配 合 螺纹 属 普 通 螺纹 技术 体系 ， 但 外 螺纹 中 
径 公 差 带 不 同 。 过 渡 螺 纹 要 求 内 、 外 螺纹 中 径 配 合 较 
表 6-32 辅助 锁 紧 结构 (摘自 GB/T 1167—1996) 














紧 ， 在 承载 条 件 下 ， 外 螺纹 不 得 从 机 体 螺 孔 中 脱落 出 
来 。 普 通 螺纹 则 要 求 内 、 外 螺纹 中 径 为 间 辽 配合 ， 以 
保证 螺纹 的 快速 装配 。 

在 采用 过 渡 配 合 螺纹 时 ， 应 该 在 螺纹 之 外 使 用 畏 
助 锁 紧 结构 ， 以 弥补 螺纹 中 径 锁 紧 力 的 不 足 部 分 。 辅 
助 锁 紧 结 构 见 表 6-32, 

























































































































































































ИШЕ ”| 机 体 材料 备注 таи | 机 体 材料 ЖЕ 
是 一 种 最 常用 的 锁 
紧 形 式 用 于 不 通 孔 
用 于 通 孔 和 不 通 孔 顶尖 的 光滑 国 柱 直径 
钢 铸铁 和 | ЖОЛИ. якин | ПЕНИЕ 
K 适 用 于 动 载荷 较 naam | 应 小 于 内 螺纹 的 小 径 。 
` | 大 的 场合 ЖСР | 顶尖 的 圆锥 角 应 与 麻花 
螺 尾 的 最 大 轴 向 长 БИЗЕ ЛИ 
度 为 2.5P 
螺纹 收尾 锁 紧 端面 顶尖 锁 紧 
涂 于 螺纹 表面, 具 
了 人 ИКЕ ; < oe 
, 凸 台 端面 应 与 螺纹 жаянаш | 钢 铸铁 和 О. ам 
Рети с. аак нша @ 
Е í | 使 用 ,可 使 螺 柱 的 承载 
不 小 于 1.5d Амр -直言 
能 力 进一步 提高 





平 凸 台 锁 紧 
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过 渡 配 合 螺纹 的 基本 牙 型 和 设计 牙 型 与 普通 螺纹 螺纹 的 大 径 、 中 径 及 小 径 的 极限 偏差 见 表 6-34 和 表 
的 牙 型 完全 相同 。 直 径 与 螺 距 系列 见 表 6-33。 内 、 外 6-35。 优 选 公 差 带 见 表 6-36。 
















































































表 6-33 直径 与 螺 距 系列 (摘自 GB/T 1167—1996) (单位 : mm) 
公称 直径 йй Ж 公称 直径 ш ж 
第 一 系列 第 二 系列 ЖЯ 细 牙 第 一 系列 第 二 系列 ЖЯ 细 牙 
5 0.8 20 2.5 1.5 
6 1 22 2.5 1.5 
8 1.25 1 24 3 2 
10 1.5 1:25 27. 3 
12 1.75 1:25 30 3.5 
14 2 1.5 33 3.5 
16 2 1:5 36 
18 2.2 1.5 39 
% 6-54 内 螺纹 中 径 和 小 径 的 极限 偏差 (摘自 СВ/Т 1167—1996) 



























































































































































公称 直径 | ШЕР ЕБЕ. - тат п 5 
еи о 上 极限 偏差 下 极限 偏差 上 极限 偏差 | 下 极限 偏差 
3H 4H 5H ЗН dH .5H 5Н 5Н 
5 0.8 %63 %80 %100 0 +160 0 
6 1 +75 +95 +118 0 +190 0 
1.25 +80 +100 +125 0 +212 0 
° 1 +75 +95 +118 0 +190 0 
1.5 +90 +112 +140 0 +236 0 
0 1.25 +80 +100 +125 0 +212 0 
1.75 %100 +125 +160 0 +265 0 
А 1.23 +90 +112 +140 0 +212 0 
2 +106 +132 +170 0 +300 0 
Е 1.5 +95 +118 +150 0 +236 0 
2 +106 +132 +170 0 +300 0 
16 1.5 +95 +118 +150 0 +236 0 
2.5 +112 +140 +180 0 +355 0 
!8 1.5 +95 +118 +150 0 +236 0 
2.5 +112 +140 +180 0 +355 0 
= 1.5 +95 +118 +150 0 +236 0 
2.5 +112 +140 +180 0 +355 0 
< 152 +95 +118 +150 0 +236 0 
3 +132 +170 +212 0 +400 0 
çs 2 +112 +140 +180 0 +300 0 
27 3 +132 +170 +212 0 +400 0 
30 3.5 +140 +180 +224 0 +450 0 
33 3.5 +140 +180 +224 0 +450 0 
36 4 +150 +190 +236 0 +475 0 
39 4 +150 +190 +236 0 +475 0 
Ж 6-35 外 螺纹 中 径 和 大 径 的 极限 偏差 (摘自 GB/T 1167—1996) 
公称 直径 IEE P - 2. 中 径 偏差 /pm Зы наа | 
ш Р 上 极限 偏差 下 极限 偏差 上 极限 偏差 | 下 极限 偏差 

3k .2km 4kj 3k 2km 4kj 6h 6h 

5 0.8 +48 0 +10 -12 0 -150 

1 +56 0 +11 =18 0 -180 

1.25 %60 0 +12 -15 0 -212 

° 1 +56 0 +11 = 15 0 -180 
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续 ) 
公称 直径 IH P | -- 中 径 偏差 /um | а Е __ 
上 极限 偏差 下 极限 偏差 上 极限 偏差 |， 下 极限 偏差 
d/mm /mm 
3k .2km 4kj 3k 2km 4kj бһ бһ 
1:5 +67 0 +14 -18 0 -236 
М 1.25 %60 0 +12 -15 0 -212 
12 1.75 %75 0 %15 -20 0 -265 
1.25 %67 0 +14 -18 0 -212 
(ў 2 +80 0 +17 -20 0 -280 
1.5 %71 0 %15 -19 0 -236 
m 2 +80 0 +17 -20 0 -280 
1.5 +71 0 +15 -19 0 -236 
2.5 %85 0 %18 -21 0 -335 
18 1.5 +71 0 %15 -19 0 -236 
20 2.5 %85 0 %18 -21 0 -335 
1.5 +71 0 +15 -19 0 -236 
22 2.5 %85 0 %18 -21 0 -335 
1.5 +71 0 +15 -19 0 -236 
24 3 %100 0 +20 -25 0 -375 
2 %85 0 +18 -21 0 -280 
27 3 +100 0 +20 -25 0 -375 
30 3.5 +106 0 +21 -26 0 -425 
33 3.5 +106 0 +21 -26 0 -425 
36 4 +112 0 +22 -28 0 -475 
39 4 +112 0 +22 -28 0 -475 
Н СВ/Т 1167—1996) 计 牙 型 如 图 6-12 所 示 ， 图 中 R u, 21. 25Р, 


表 6-36 ”优选 公差 带 ( 摘 


















































使 用 场合 内 螺纹 公差 带 / 外 螺纹 公差 带 
精密 4H/2km; (3H/3k) 
一 般 4H/4kj; (АН/3К);(5Н/ЗК) 
注 : 优先 选用 不 带 括号 的 公差 带 。 
螺纹 的 完整 标记 由 螺纹 代号 、 中 径 公 差 带 代号 组 


成 。 对 左旋 螺纹 ， 应 在 螺纹 尺寸 代号 之 后 加 注 左旋 代号 
“LH”; 对 粗 牙 螺纹 ， 在 螺纹 尺寸 代号 中 不 注 出 螺 距 值 。 
标记 示例 : 
内 螺纹 : M16-4H 
外 螺纹 : M16 LH-4kj 
螺纹 副 : М10х1.25-4Н/4Қ| 
在 螺纹 以 外 推荐 采用 表 6-32 列 出 的 辅助 锁 紧 


结构 。 








6.1.7 过 和 盈 配合 螺纹 ( 见 表 6-37~ 表 6-49) 




































































Ж 6-37 ”过 盈 配 合 和 过 渡 配 合 螺纹 比较 
配合 形式 ”| 过 大 配合 螺纹 БЕШ ТҮ 
ШЕНЖ | 一 元 (中 径 ) | 二 元 (中 径 + 辅 助 结构 ) 
中 径 分 组 分 3~4 组 分 组 
1 极 高 [1 
成 本 高 低 
应 用 场合 军品 "m 
过 一 配合 螺纹 主要 用 于 批量 不 大 的 军工 产品 。 过 
盘 配 合 螺纹 的 基本 牙 型 与 普通 螺纹 的 相同 。 外 螺纹 设 


























-螺纹 轴线 | 





6-12 外 螺纹 的 设计 牙 型 


表 6-38 直径 与 螺 距 系列 及 螺纹 的 基本 尺寸 


















































(摘自 CB/T 1181—1998) (单位: mm) 
公称 直径 D .d ЕР 中 径 小 径 
第 一 系列 | 第 二 系列 | 粗 牙 Ж D,.d, | Ва 
5 0.8 4.480 4.134 
6 1 5.350 4.917 
n 1.25 7.188 6.647 
1 7.350 6.917 
їй 1.5 9.026 8.376 
1.25 9.188 8.647 
1:5 11.026 10.376 
2 1.25 11.188 10.647 
14 1:5 13.026 | 12.376 
16 1.5 15.026 | 14.376 
18 1.5 17.026 16.376 
20 1:5 19.026 | 18.376 
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表 6-39 基本 偏差 (摘自 GB/T 1181—1998) (单位 : шт) 
内 螺 纹 外 螺 纹 
螺 距 中 径 p, Лё ру к а 中 径 a, 
H D C e с ш п р 
0.8 0 +90 -60 +24 +34 +48 
1 0 +90 -60 +26 +38 +53 
1:25 0 +95 -63 %28 +42 %56 
1.5 0 %140 -140 +32 +45 +63 
表 6-0 公差 等 级 
直 径 公差 等 级 备 注 
D, 4.5 
D, 2 内 螺纹 大 径 的 最 大 值 和 外 螺纹 小 径 的 最 小 
d 6 值 , 依 刃具 牙 顶 的 削 平 高 度 而 定 
d, 3 
Ж 6-41 中 径 和 项 径 公 差 (摘自 GB/T 1181—1998) (单位 : шт) 
公称 直径 Dd 内 螺纹 外 螺纹 
С 螺 距 中 径 小 径 
mm еы £ T, n 
Р/тт T ! кі Т, 中 径 T, 
> < D, 4% 5% Б 
2.8 5.6 0.8 50 125 160 150 48 
5.6 11.2 1 60 150 190 180 56 
1.25 63 170 212 212 60 
5.6 11.2 
1.5 71 190 236 236 67 
1.25 71 170 212 212 67 
11.2 22.4 
1.5 7 190 236 236 71 
表 6-42 公差 带 及 其 分 组 数 (ІНН СВ/Т 1181—1998) 
内 螺纹 材料 /外 螺纹 材料 内 螺纹 公差 带 / 外 螺纹 公差 带 中 径 公 差 带 分 组 数 
铝 合 金 或 镁 合金 / 钢 2H/3p 3 
钢 / 钢 2H/3n 4 
钛 合金 / 钢 2H/3m 4 
Im . 镁 合金 / 非 铁 金属 螺 柱 或 钢 制 螺 套 2H/3m 3 
Е: 1. 机 体 材 料 为 馈 合 金 或 镁 合金 时 ，D, 的 公差 等 级 取 5 级 ; 机体 材料 为 钢 或 钛 合金 时 ，D, 的 公差 等 级 取 4 级 。 
2. 外 螺纹 按 单一 中 径 进 行 分 组 ; 内 螺纹 按 作 用 中 径 进 行 分 组 。 
Ж 6-43 2H/3p 中 径 分 组 极限 偏差 (摘自 GB/T 1181—1998) (单位 : мп) 
公称 直径 Dd 中 径 径 向 
қ 外 螺纹 3 内 螺纹 2H ни 
/mm MH е Аа (ЕМ) 
Р/ тат 3—2 2—1 3 一 2 2—1 
> = ез 要 Б el ES ч w El max min 
交界 交界 交界 交界 
2.8 5.6 0.8 +96 +80 +64 +48 +50 +33 +16 0 64 31 
1 +109 +90 +71 +53 +60 +40 +20 0 70 31 
5.6 11.2 1.25 +116 +96 +76 +56 +63 +42 +21 0 75 34 
1.5 +130 +108 +85 +63 +71 +47 +23 0 84 38 
1.25 +123 +101 +78 +56 +71 +47 +23 0 77 31 
11.2 22.4 
1.5 +134 +110 +86 +63 +75 +50 +25 0 85 36 
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С 特 指 任何 两 牙 间 的 螺 距 偏差 。 

















表 6-44 2H/3n 中 径 分 组 极限 偏差 (摘自 GB/T 1181—1998) (单位 : мп) 
公称 直径 К А 中 径 径 向 过 
| | 外 螺纹 3n 内 螺纹 2H 09 
Dd/mm 螺 距 Аш (5) 
Р/тат 4-3 3-2 2-1 4-3 3-2 2—1 
> < es КИ КЕ МИ еі ES а И < El max min 
2.8 5.6 0.8 +82 +70 +58 +46 +34 +50 +38 +25 +13 0 45 21 
1 +94 %80 %66 +52 +38 +60 +45 +30 +16 0 50 21 
5.6 11.2 1.25 +102 +87 +72 +57 +42 +63 +47 32 +16 0 56 25 
1.5 +112 +95 +78 +61 +45 +71 +53 +36 +18 0 60 25 
1.25 +109 +92 +75 +58 +42 +71 +53 +36 +18 0 57 22 
11.2 22.4 
1.5 +116 +98 +80 +62 +45 +75 +56 +38 +20 0 61 24 
# 6-45 2Н/Зт 中 径 分 组 (АЯ) 极限 偏差 (摘自 СВИТ 1181—1998) (单位: km) 
公称 直径 А | 中 径 径 向 过 
外 螺纹 3m 内 螺纹 2H 
Dd/mm 螺 距 盘 量 (平均 ) 
Р/тат 4-3 3-2 4—1 4—3 3—2 2—1 
> < es Е ГА Е? ei ES Га КА га ЕІ тах тіп 
2.8 5.6 0.8 +72 +60 +48 +36 +24 +50 +38 +25 +13 0 35 11 
1 +82 +68 +54 +40 +26 +60 +45 +30 +16 0 38 9 
5.6 11.2 1.25 +88 +73 +58 +43 +28 +63 +47 +32 +16 0 42 11 
1.5 +99 +82 +65 +48 +32 +71 +53 +36 +18 0 47 12 
1.25 +95 +79 +62 +45 +28 +71 +53 +36 +18 0 44 9 
11.2 22.4 
ЦЕЭ +103 +85 +67 +49 +32 +75 +56 +38 +20 0 48 11 
# 6-46 2Н/Зт 中 径 分 组 (3 H) 极限 偏差 (摘自 СВ/Т 1181—1998) (单位 : ра) 
公称 直径 Dd TE 
2 ` . 外 螺纹 3m 内 螺纹 2H 
/mm 螺 距 盘 量 (平均 ) 
Р/тт 3—2 2—1 А Е& 3—2 2—1 РА Г 
> < ев Ей Ей е1 К А5, ы max min 
ж 交界 交界 交界 
2.8 5.6 0.8 +72 +56 +40 +24 %50 +33 +16 0 40 Z 
1 +82 +63 +44 +26 +60 +40 +20 0 43 4 
5.6 11.2 1.25 +88 +68 +48 +28 +63 +42 +21 0 47 6 
1.5 +99 %77 +55 +32 +71 +47 +23 0 54 8 
1.25 +95 +73 +51 +28 +71 +47 +23 0 50 4 
11.2 22.4 
1.5 +103 +80 +56 +32 +75 +50 +25 0 55 6 
表 6-47 螺纹 和 牙 侧 角 的 极限 偏差 % 6-48 ЖЕКЕ 
(摘自 CGB/T 1181—1998) (摘自 GB/T 1181—1998) 
螺 距 极限 偏差 қ 
с аст 内 螺纹 机 体 材料 旋 合 长 度 
Р/тт 螺 距 ` Zum J| 8/(”) 
0.8 
= ШЕ K GS Ç 1d~1.25d 
1 +12 +40 
1.25 
馈 合 金 ,位 合 1.54-24 
1.5 +16 +30 шында 
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表 6-49 ”装配 力矩 (摘自 GB/T 1181—1998) (单位 : Мут) 
螺纹 规格 2H/3p 2H/3n 2Н/3”” 
(公称 直径 x 螺 距 ) max min max min max min 
5x0.8 7.00 3.30 
6x1 12.00 5.00 15.00 7.70 14,80 5.40 
8x1 25.70 11.90 30.70 15.00 34.20 12.20 
8x1.25 24.10 10.30 33.80 17.80 37.10 15.10 
10x1.25 44.10 22.50 64.20 28.30 59.20 24.00 
10x1.5 46.90 23.60 65.10 26.90 62.80 25.00 
12x1.25 65.40 29.50 95.40 36.20 102.10 30.40 
12x1.5 72.10 34.30 100.90 40.00 112.80 37.40 
14x1.5 95.70 45.50 131.00 51.00 146.40 48.60 
16x1.5 128.70 61.00 178.40 70.00 199.50 66.20 
18x1.5 166.60 79.00 233.10 91.00 260.60 86.00 
20х1.5 201.60 95.00 277.70 110.00 310.50 103.00 
ШЕ: 1. 在 同一 组 别 内 进行 螺纹 装配 。 
2. 在 保证 力矩 前 提 下 ， 可 在 不 同 组 别 间 进行 螺纹 装配 。 




















СО 特 指 内 、 外 螺纹 材料 分 别 为 钛 合金 和 钢 (中 径 分 为 4 组 ) 的 装配 力矩 。 有 色 金 属 螺 柱 或 钢 螺 套 (中 径 分 为 3 组 ) 的 
装配 力矩 由 用 户 自 定 。 
































6.1.8 55° 密 封 管 螺纹 

















1. 概述 

55" 密 封 管 螺 纹 属 惠氏 螺纹 家 族 ， 在 欧洲 和 英 联 
邦 国家 具有 较 大 的 影响 ， 在 水 、 煤 气管 道行 业 占有 菊 
if 地 位 。 此 螺纹 为 一 般 用 途 СЕЛІ) 型 由 于 可 在 
螺纹 配合 面 间 添 加 密封 介质 ， 使 其 具有 较 高 的 经 济 
性 ， 即 比较 适合 于 机 械 加 工 。 另 外 ， 从 1952 年 起 ， 
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此 螺纹 就 已 纳入 国际 标准 (ISO 7-1) 行列 ， 因 此 现 

行 的 国际 螺纹 管件 标准 中 所 采用 的 螺纹 一 般 为 55° 管 

螺纹 。 美 国 发 明 的 60" 管 螺纹 就 没有 如 此 地 位 2 。 我 图 6-13 圆锥 螺纹 的 设计 牙 型 
国 现行 的 5$ "密封 管 螺纹 国家 标准 为 GBZT 7306. 1 一 注 : Н-0.960237Р; h=0.640327P; 
2000 和 СВ/Т 7306. 2 一 2000， 与 其 配套 的 量规 和 刃具 r=0.137278P; P=25.4/n, 


标准 分 别 为 : ІВ/Т 10031—1999, СВ/Т 20324 一 
2006. СВ/Т 20328--2006, СВ/Т 20333 ~ 20334 一 
2006. ЈВ/Т 9999—2013 和 ЈВ/Т 10000--2013, 

注意 ，JB/T 10031 一 1999 与 ISO 7-2: 2000 间 有 




































































许多 关键 技术 性 差异 ， 使 用 时 要 注意 。 
2. Ян 
圆锥 螺纹 的 设计 牙 型 如 图 6-13 所 示 。 6-14 圆柱 内 螺纹 设计 牙 型 
圆柱 内 螺纹 的 设计 牙 型 如 图 6-14 所 示 。 注 : H=0.960491P; h=0.640327P; 
3. 基准 平面 的 位 置 г= 0. 137329Р; H/6=0.160082P; Р-25.4/п, 
圆锥 外 螺纹 基准 平面 的 理论 位 置 位 于 距 小 端面 等 如 图 6-15 所 示 。 






































于 基准 距离 并 垂直 于 螺纹 轴线 的 平面 内 ; 圆柱 和 圆锥 Ы 2 
内 螺纹 基准 平面 的 理论 位 置 位 于 深入 螺 孔 半 个 螺 距 ”欧洲 人 基本 不 用 60° 管 螺纹 ， 而 北美 洲 人 基本 上 不 
( 距 大 端面 等 于 0. 5P) 并 垂直 于 螺纹 轴线 的 平面 内 ， 用 55° 管 螺纹 。 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
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有 效 螺纹 长 度 





Жу а TT 
有 效 螺纹 长 度 || | 
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DR 
555 
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ES 


有 效 螺纹 长 度 
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LA 72522] 


4. 基本 尺寸 


螺纹 的 中 径 (D.. d,) 和 小 径 (Di、 


算式 为 





螺纹 的 基 


d, 


d,= D, =1-0. 640327Р 
а, =D =1-1.280654Р 
Д УЛАА DL 6-50 


5. 连接 形式 


55°] 


外 螺纹 形成 

























































































“ 柱 / 锥 ”配合 连接 形式 ; 而 余下 的 其 他 地 区 
洲 等 ) 则 主要 采用 “ 锥 / 锥 ”配合 连接 形式 ， 
锥 ”配合 使 用 得 较 少 。 

6. 公差 


外 螺纹 基准 平面 轴 


6-51 第 4 ЖЕҢ 





内 螺纹 基准 平面 轴 向 





Ге] 








J 位置 的 极限 偏差 应 
ОЕ, 























位 置 的 极限 偏差 应 
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差 为 相应 基准 平面 轴 向 极限 偏差 =, 





7. 有 效 | 


累 纹 长 度 


外 螺纹 的 最 小 有 效 螺 纹 长 度 不 应 小 于 


距离 的 实际 


主要 取决 于 


) 的 计 


管 螺 纹 有 两 种 连接 形式 。 圆 锥 内 螺纹 与 
圆锥 外 螺纹 形成 “ 锥 / 锥 ”配合 ; 圆柱 内 螺纹 与 圆锥 
“ 柱 / 锥 ”配合 。 使 用 者 选择 何 种 连接 形 
式 与 螺纹 副 的 密封 能 力 大 小 无 直接 关系 ， 
产品 的 地 域 性 。 除 英国 外 ， 欧 共 体 国家 基本 上 仪 采 用 





(如 亚 
“ 柱 / 


符合 表 








符合 表 


规定。 圆柱 内 螺纹 各 直径 的 径 向 极限 偏 


其 基准 











(БОЛП АНА ЗЕ НІ де, М Лу 


ЕЕ А 














为 基本 值 、 最 大 值 和 最 小 值 三 种 情况 ， 表 6-51 的 






































4) 9. 10 和 11 栏 分 别 规定 了 外 螺纹 的 最 小 有 效 螺纹 
图 6-15 基准 平面 的 位 置 及 有 效 螺 纹 长 度 长 度 。 
表 6-50 ”螺纹 的 基本 尺寸 (单位 : mm) 
1 2 3 4 6 7 8 9 
ЖЕДЕ ч 
Ju sË 每 25.4mm ТЯ 牙 高 <ë 基 面 上 的 基本 直 基准 
内 的 牙 数 ` ü" е те мё 
| 5 н (基准 直径 ) А 
代号 n d,=D, di=D, ІНЕ 
d=D 
1/16 28 0.907 0.581 7.723 7.142 6.561 4.0 
1⁄8 28 0.907 0.581 9.728 9.147 8.566 4.0 
1⁄4 19 1.337 0.856 13:157 12.301 11.445 6.0 
3/8 19 1.337 0.856 16.662 15.806 14,950 6.4 
1/2 14 1.814 1.162 20.955 19.793 18.631 8.2 
3/4 14 1.814 1.162 26.441 25.279 24,117 9.5 
1 11 2.309 1.479 33.249 31.770 30.291 10.4 
И; 11 2.309 1.479 41.910 40.431 38.952 12.7 
14% 11 2.309 1.479 47.803 46.324 44.845 12.7 
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(Ж) 
1 2 3 4 6 7 8 9 
尺寸 “| 每 25.4mm Е S  SEK| E 0935 28 8 fe 基准 
内 的 牙 数 Ее ”^ h мё 
кв А P H (基准 直径 ) 4,20, а =й, 距离 
d=D 
2 11 2.309 1.479 59.614 58.135 56.656 15.9 
2125 11 2.309 1.479 75.184 73.705 72.226 17.5 
3 11 2.309 1.479 87.884 86.405 84.926 20.6 
4 11 2.309 1.479 113.030 111.551 110.072 25.4 
5 11 2.309 1.479 138.430 136.951 135.472 28.6 
6 11 2.309 1.479 163.830 162.351 160.872 28.6 
表 6-51 ”螺纹 公差 (单位 : mm) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
% 25.4 Ен ж 圆锥 内 螺纹 基 面 外 螺纹 的 有 效 螺纹 
БА. aa i 极限 偏差 轴 向 位 移 的 极限 | 装配 余 量 长 度 不 小 于 
、， | 的 牙 数 | 基本 *T,/2 最 大 | 最 小 偏差 +7,/2 
代号 | ， ы |в < | ma | < [ma 基本 | 最 大 | 最 小 
1⁄16 28 4.0 0.9 1 4.9 3.1 141 17 2.5 | 232, 6.5 7.4 5.6 
1⁄8 28 4.0 0.9 1 4.9 3.1 1.1 117, | 25 |230 6.5 7.4 5.6 
1⁄4 19 6.0 1.3 1 7.3 4.7 1.7 11/7, 37 | 2526 | 9Л 11.0 8.4 
3⁄8 19 6.4 1.3 1 7.7 5.1 1.7 П/, |37 |2°⁄, | 104 11.4 8.8 
1/2 14 8.2 1.8 1 10.0 6.4 2.3 ПУ, 5.0 |29) | 132 15.0 11.4 
3/4 14 9.5 1.8 1 11.3 7.7 2.3 П/, | 5.0 |22, | 14.5 16.3 12.7 
1 11 10.4 2.3 1 12.7 8.1 2.9 П/, | 6.4 |2°⁄, | 16.8 19.1 14.5 
ПУ, 11 12.7 2.3 1 15.0 10.4 2.9 Пу, 64 |237) | 194 21.4 16.8 
1', 11 12.7 2.3 1 15.0 10.4 2.9 ПУ, 6.4 |2°/, | 194 21.4 16.8 
2 11 15.9 2.3 1 18.2 13.6 2.9 Пу, 7.5 |31/,| 234 25.7 214 
217, 11 17.5 3.5 11 21.0 14.0 3.5 11% 9.2 4 26.7 30.2 23.2 
3 11 20.6 3.5 11/5 24.1 17.1 3.5 11% 9.2 4 29.8 33.3 26.3 
4 11 25.4 3.5 11% 28.9 21.9 3.5 П/; | 10.4 | 4'/, | 35.8 39.3 32.3 
5 11 28.6 3.5 157% 32.1 25.1 3.5 П/, 111.5 | 5 40.1 43.6 36.6 
6 11 28.6 3.5 12/5 32.1 25.1 3.5 114, 111.5 | 5 40.1 43.6 36.6 
当 内 螺纹 孔 底 螺纹 末端 为 螺 尾 结构 时 ， 内 螺纹 的 6-51 第 10 栏 长 度 的 外 螺纹 。 
最 小 有 效 螺纹 长 度 应 能 容纳 具有 表 6-51 第 10 栏 长 度 注意 ， 螺 纹 始 端 倒 角 的 轴 问 长 度 不 得 大 于 1P。 


























的 外 螺纹 ( 见 图 6-15a 和 图 6-15b); 当 内 螺纹 末端 带 8. 标记 
有 退 刀 结构 时 ， 内 螺纹 的 最 小 有 效 螺 纹 应 不 小 于 对 管 螺 纹 的 标记 由 螺纹 特征 代号 和 尺寸 代号 组 成 。 
6-51 第 11 栏 长 度 的 80% ， 并 且 孔 深 应 能 容纳 具有 表 1) 螺纹 特征 代号 : 
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- 682. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 








Re 一 圆锥 内 螺纹 ; 

Rp 一 一 圆柱 内 螺纹 ， 

Ri 一 与 Rp 配合 使 用 的 圆锥 外 螺纹 ; 
Rs 一 一 与 Re 配合 使 用 的 圆锥 外 螺纹 。 
对 左旋 螺纹 ， 在 尺寸 代号 后 加 注 “LH”。 












































左边 表示 内 螺纹 ， 右 边 表示 外 螺纹 ， 中 间 用 和 斜 线 分 开 。 
2) 尺寸 代号 见 表 6-50。 
标记 示例 : 
圆锥 内 螺纹 
柱 内 螺纹 


锥 外 螺纹 











Вс11/;; 
Rp1!⁄;; 





河 | 

















УД 


R1'/,, 





R. l 
295 


ЕТЕ 1 
左旋 螺纹 副 Re/ZR,1!/,-LH. Вр/В,1 7719. 


6.1.9 60" 密 封 管 螺纹 


1. 概述 

于 密封 连接 的 60" 管 螺纹 分 为 一 般 用 途 密封 管 
螺纹 和 干 密封 管 螺纹 。 使 用 时 ， 前 者 可 以 在 螺纹 副 内 
填 加 密封 介质 ;而 后 者 则 要 求 完 全 依靠 螺纹 自身 形成 
密封 。 所 以 一 般 用 途 密 封 管 螺纹 可 以 采用 大 小 较为 适 

















































































































表示 螺纹 副 时 ， 内 、 外 螺纹 的 特征 代号 用 和 斜 线 分 开 ， 


经 常 使 用 螺纹 。 

我 国 现行 的 60" 密 封 管 螺 纹 国 家 标准 为 СВ/Т 
12716 一 2011; 与 其 配套 的 刃具 标准 为 JBZT 8364. 1 ~ 
5--2010, 

2. Жж 

圆锥 螺纹 牙 型 如 图 6-16 所 示 。 
























































90° 
maq N — | 





图 6-16 圆锥 管 螺纹 基本 牙 型 
注 : H=0. 866025P; h=0.800000P; 
f=0.033P; Р-25.4/п, 





3. 基准 平面 的 位 置 
圆锥 外 螺纹 基准 平面 的 理论 位 置 位 于 距 小 端面 等 























中 的 公差 ， 属 经 济 型 螺纹 ， 产 品 设计 中 常用 ; 而 干 密 
封 管 螺纹 则 规定 了 较为 严格 的 公差 ， 属 精密 型 螺纹 ， 
仅 用 于 一 些 特殊 场合 。 

一 般 用 途 密 封 管 螺纹 简称 为 60" 密 封 管 螺纹 。 它 
同 55° 密 封 管 螺纹 构成 了 密封 管 螺纹 的 两 大 体系 ， 两 
种 牙 型 共存 是 密封 管 螺 纹 领域 的 基本 特征 。 为 减少 
刀 、 量 具 的 种 类 ， 设 计 者 应 该 从 中 选取 一 种 螺纹 作为 
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理论 基 面 位 置 





理论 基 面 位 置 








b) 


小 端面 




















于 基准 距离 并 垂直 于 螺纹 轴线 的 平面 内 ; 圆柱 和 圆锥 
内 螺纹 基准 平面 的 理论 位 置 位 于 大 端 平面 内 。 当 内 螺 
纹 大 端 倒 角 的 大 径 大 于 大 端面 内 螺纹 的 大 径 时 ， 内 螺 
纹 基 准 平面 理论 位 置 位 于 螺纹 大 径 圆 锥 或 圆柱 与 但 
圆锥 的 相交 处 。 如 图 6-17 所 示 。 

4. 基本 尺寸 

螺纹 的 基本 尺寸 及 规格 见 表 6-52。 
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理论 基 面 位 置 





倒 角 的 大 径 
基 面 上 的 内 螺纹 大 径 





图 6-17 理论 基 面 的 位 置 





























































































































%6% 螺纹 和 螺纹 连接 683 
表 6-2 锥 管 螺纹 的 基本 尺寸 (摘自 GB/T 12716—2011) (单位 : mm) 
К 9 4А 
每 25.4mm 基 面 上 的 基本 直径 基准 距离 装配 余 量 
螺纹 的 尺寸 内 的 螺 <£ 中 径 小 径 万 1, 
代号 纹 牙 数 (基准 直径 ) 
n a=D da е 长 度 牙 数 长 度 圈 数 
1/16 27 7.895 7.142 6.389 4.064 4.32 2.822 3 
1/8 27 10.242 9.489 8.736 4.102 4.36 2.822 3 
1⁄4 18 13.616 12.487 11.358 5.786 4.10 4.234 3 
3⁄8 18 17.055 15.926 14.797 6.096 4.32 4.234 3 
1⁄2 14 21.223 19.772 18.321 8.128 4.48 5.443 3 
3/4 14 26.568 25.117 23.666 8.611 4.75 5.443 3 
1 11.5 33.228 31.461 29.694 10.160 4.60 6.627 3 
17, 11.5 41.985 40.218 38.451 10.668 4.83 6.627 3 
147 11.5 48.054 46.287 44.520 10.668 4.83 6.627 3 
2 11.5 60.092 58.325 56.558 11.074 5.01 6.627 3 
2/2 8 72.699 70.159 67.619 17.323 5.46 6.350 2 
3 8 88.608 86.068 83.528 19.456 6.13 6.350 2 
312; 8 101.316 98.776 96.236 20.853 6.57 6.350 2 
4 8 113.973 111.433 108.893 21.438 6.75 6.350 2 
8 8 140.952 138.412 135.872 23.800 7.50 6.350 2 
6 8 167.792 165.252 162.712 24.333 7.66 6.350 2 
8 8 218.441 215.901 213.361 27.000 8.50 6.350 2 
10 8 272.312 269.772 267.232 30.734 9.68 6.350 2 
12 8 323.032 320.492 317.952 34.544 10.88 6.350 2 
14 8 354. 905 352. 365 349. 825 39. 675 12. 50 6. 350 2 
16 8 405. 784 403. 244 400. 704 46. 025 14. 50 6. 350 2 
18 8 456. 565 454. 025 451. 485 50. 800 16. 00 6. 350 2 
20 8 507. 246 504. 706 502. 166 53.975 17. 00 6. 350 2 
24 8 608. 608 606. 068 603. 528 60. 325 19. 00 6. 350 2 
5. 连接 形式 极限 偏差 为 负 值 ， 其 公差 应 符合 表 6-53 的 规定 。 使 
60" 密 封 管 螺 纹 有 两 种 连接 形式 。 圆 锥 内 螺纹 与 用 中 一 般 由 刃具 来 保证 牙 高 要 求 。 
圆锥 外 螺纹 形成 “ 锥 / 锥 ”配合 ; 圆柱 内 螺纹 与 圆锥 圆锥 管 螺 纹 的 牙 侧 角 、 锥 度 和 螺 距 公差 应 符合 表 
外 螺纹 形成 “ 柱 / 锥 ”配合 。 6-54 的 规定 。 使 用 中 一 般 由 为 具 来 保证 。 















































































































































6. 公差 Ж 6-53 螺纹 的 牙 项 高 和 牙 底 高 公差 
圆锥 外 螺纹 基准 平面 轴 向 位 置 的 极限 偏差 (摘自 СВ/Т 12716—2011) 
为 +1P。 每 25.4mm 内 的 螺纹 牙 数 牙 顶 高 和 牙 底 高 公差 
圆锥 内 螺纹 基准 平面 轴 向 位 置 的 极限 偏差 п /тт 
为 +1P。 27 0.061 
圆柱 内 螺纹 基准 平面 轴 向 位 置 的 极限 偏差 为 is 有 
+1.5P。 各 直径 的 径 向 极限 偏差 为 相应 基准 平面 笨 向 "УП 
极限 зен 1.5 0.086 
16` 8 0.094 
Жр ША ҮН КЕЛІ ЖЛЕ Pa BJ Е 050 220728, F - 
表 6-54 圆锥 管 螺纹 的 牙 侧 角 、 圆 锥 半角 和 螺 距 的 极限 偏差 (摘自 СВ/Т 12716—2011) 
每 25.4mm 轴 向 长 度 内 中 径 线 锥 度 (1/16) 有 效 螺 纹 的 导 程 | 
| 822 Z ( ° 
тат п 的 极限 偏差 /am 累积 偏差 /mm шынына 
27 +1.25 
+1/96 
18.14 +0. 076 +1 
-1/192 
11.5,8 +0. 75 











@ 对 有 效 螺纹 长 度 大 了 





Р 25. 4mm 的 螺纹 ,其 导 程 累积 误差 的 最 大 测量 


} 度 为 25. Дт. 
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7. 有 效 螺 纹 长 度 

外 螺纹 的 最 小 有 效 螺纹 长 度 不 应 小 于 其 
的 实际 值 加 相应 的 装配 余 量 。 

内 螺纹 的 最 小 有 效 螺纹 长 度 应 能 容纳 长 度 为 最 大 
基准 距离 加 装配 余 量 的 外 螺纹 。 

8. 标记 
管 螺 纹 的 标记 由 螺纹 特征 代号 和 螺纹 尺寸 代号 
组 成 。 

1) 螺纹 特征 代号 : 

NPT 一 一 圆锥 螺纹 ; 

NPSC 一 一 圆柱 内 螺纹 。 
对 左旋 螺纹 ,在 尺寸 代号 后 加 注 “LH”。 
2) 尺寸 代号 见 表 6-52。 
标记 示例 : 
锥 内 螺纹 或 圆锥 外 螺纹 NPT3/8-LH 
柱 内 螺纹 МР5С3/8 


6.1.10 55° 非 密封 管 螺纹 


1. 概述 

55° 非 密封 管 螺 纹 属 惠氏 螺纹 ， 螺 纹 本 身 无 密封 
功能 。 但 它 可 锁 紧 两 平面 或 两 光滑 圆锥 面 间 的 配合 ， 
在 螺纹 之 外 形成 密封 。 使 用 中 值得 注意 的 问题 是 不 能 
将 无 密封 功能 的 圆柱 内 螺纹 (G) 与 圆锥 外 螺纹 
(R) 组 成 密封 连接 ， 要 知道 非 密 封 螺纹 与 密封 螺纹 
在 牙 顶 圆 弧 要 求 、 底 径 公 差 等 方面 是 有 区 别 的 。 我 国 
现行 的 5$" 非 密封 管 螺 纹 标 准 为 GBZ/T 7307—2001, 
与 其 配套 的 量规 和 刃具 标准 分 别 为 СВ/Т 10922 一 
2006, СВ/Т 20324--2006, СВ/Т 20325--2006, СВ/ 
Т 20333--2006 和 СВ/Т 20334 一 2006。 

2. 牙 型 

圆柱 螺纹 的 设计 牙 型 如 图 6-18 所 示 。 











基准 距离 


















































河 | 











河 | 



















































































图 6-18 圆柱 螺纹 设计 牙 型 
注 : H=0.960491P; h=0.640327P; 
г= 0. 137329Р; P=25.4/n。 





4. 公差 
内 、 外 螺纹 的 公差 带 如 图 6-19 所 示 。 内 螺纹 的 
下 极限 偏差 和 外 螺纹 的 上 极限 偏差 为 零 ， 内 、 外 螺纹 
底 径 公 差 的 大 小 由 生产 者 自 定 ， 中 径 和 顶 径 公差 见 表 

















6-55. 
5. 标记 
圆柱 管 螺 纹 的 标记 由 螺纹 特征 代号 、 尺 寸 代 号 和 
公差 等 级 代号 组 成 。 
1) 螺纹 特征 代号 为 G。 





2) 公差 等 级 代号 : 对 外 螺纹 分 A. B 两 级 标记 ; 
对 内 螺纹 则 不 标记 。 


对 左旋 螺纹 ， 在 公差 等 级 代号 后 加 注 “ 





内 螺纹 





图 6-19 螺纹 公差 带 的 位 置 


















































螺纹 牙 项 圆 弧 可 在 顶 径 公差 范围 内 前 平 。 
з. 基本 尺寸 表示 螺纹 副 时 ， 仅 需 标 注 外 螺纹 的 标记 代号 。 
螺纹 的 中 径 (D,. d,) Ж (р, 4) 的 计 3) 尺 才 代 号 见 表 6-55, 
算式 为 标记 示例 : 
D,=d,=d-0.640327P 左旋 内 螺纹 ”G1'/,-LH 
D  =d, =d-1.280654P A 级 外 螺纹 ”G1'/,A 
螺纹 的 基本 尺寸 及 规格 见 表 6-55。 左旋 螺纹 副 G1!'/,A-LH 
表 6-55 螺纹 的 基本 尺寸 和 公差 (摘自 GB/T 7307—2001) (单位 : mm) 
1 2 3 4 6 7 8 
每 25.4mm 基本 直径 
А1 内 的 牙 数 ба зет Th 不 大 
n d=D d,=D, а =b, 
1⁄16 28 0.907 0.581 7.723 7.142 6.561 
1/8 28 0.907 0.581 9.728 9.147 8.566 


































































































%6% 螺纹 和 螺纹 连接 - 685. 
(Ж) 
1 2 3 4 6 7 8 
每 25.4 әтір 基本 直径 
尺寸 — 螺 距 牙 高 - = =. 
ЖЕ 内 的 牙 数 大 径 中 径 Ме 
代号 P H 
n d=D d,=D, di =р, 
1⁄4 19 1.337 0.856 13.157 12.301 11.445 
3⁄8 19 1.337 0.856 16.662 15.806 14.950 
1⁄2 14 1.814 1.162 20.955 19.793 18.631 
5/8 14 1.814 1.162 22.911 21.749 20.587 
3⁄4 14 1.814 1.162 26.441 25.279 24.117 
7/8 14 1.814 1.162 30.201 29.039 27.877 
1 11 2.309 1.479 33.249 31.770 30.291 
А 11 2.309 1.479 37.897 36.418 34.939 
РА 11 2.309 1.479 41.910 40.431 38.952 
Пу, 11 2.309 1.479 47.803 46.324 44.845 
12/2 11 2.309 1.479 53.746 52.267 50.788 
2 11 2.309 1.479 59.614 58.135 56.656 
21% 11 2.309 1.479 65.710 64.231 62.752 
27; 11 2.309 1.479 75.184 73.705 72.226 
27/5 11 2.309 1.479 81.534 80.055 78.576 
3 11 2.309 1.479 87.884 86.405 84.926 
325 11 2.309 1.479 100.330 98.851 97.372 
4 11 2.309 1.479 113.030 111.551 110.072 
41/, 11 2.309 1.479 125.730 124.251 122.772 
5 11 2.309 1.479 138.430 136.951 135.472 
5175 11 2.309 1.479 151.130 149.651 148.172 
6 11 2.309 1.479 163.830 162.351 160.872 
1 9 10 11 12 13 14 15 16 17 
外 螺 纹 内 螺 纹 
径 公 差 中 径 公 差 т? 中 径 公 差 Т? 径 公 差 
尺寸 代号 大 径 公 差 Т, | 公差 Та 径 公 差 Т), 小 径 公差 Т), 
下 极限 上 极限 下 极限 偏差 上 极限 下 极限 上 极限 下 极限 上 极限 
偏差 偏差 A 级 B 级 偏差 偏差 偏差 偏差 偏差 
1/16 - 0.214 0 -0.107 -0.214 0 0 %0.107 0 +0.282 
1/8 - 0.214 0 -0.107 -0.214 0 0 %0.107 0 %0.282 
1/4 -0.250 0 -0.125 -0.250 0 0 %0.125 0 %0.445 
3/8 -0.250 0 -0.125 -0.250 0 0 %0.125 0 %0.445 
1/2 -0.284 0 -0.142 -0.284 0 0 +0.142 0 +0.541 
5/8 - 0.284 0 -0.142 -0.284 0 0 +0.142 0 +0.541 
3/4 -0.284 0 -0.142 -0.284 0 0 +0.142 0 +0.541 
7/8 - 0.284 0 -0.142 -0.284 0 0 +0.142 0 +0.541 
1 -0.360 0 -0.180 -0.360 0 0 %0.180 0 %0.640 
11% -0.360 0 -0.180 -0.360 0 0 +0.180 0 +0.640 
Пу, -0.360 0 -0.180 -0.360 0 0 +0.180 0 +0.640 
11/3 -0.360 0 -0.180 -0.360 0 0 %0.180 0 +0.640 
1274, – 0.360 0 -0.180 -0.360 0 0 %0.180 0 %0.640 
2 -0.360 0 -0.180 -0.360 0 0 +0.180 0 +0.640 
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( 续 ) 
1 9 10 11 12 13 14 15 16 17 
外 Ü 纹 内 螺 x 
2 үз д JN 3: ТО) 22, JN 3: TD Ж 5 
尺寸 代号 大 径 公 差 T, 中 Та, 中 径 公差 Tp, 小 径 公差 T, 
下 极限 上 极限 下 极限 偏差 上 极限 下 极限 上 极限 下 极限 上 极限 
偏差 偏差 A 级 B 级 偏差 偏差 偏差 偏差 偏差 
217; -0.434 0 -0.217 -0.434 0 0 %0.217 0 +0.640 
2 – 0.434 0 -0.217 -0.434 0 0 %0.217 0 %0.640 
2774 -0.434 0 -0.217 -0.434 0 0 %0.217 0 %0.640 
3 -0.434 0 -0.217 -0.434 0 0 %0.217 0 %0.640 
35% -0.434 0 -0.217 -0.434 0 0 %0.217 0 +0.640 
4 -0.434 0 -0.217 -0.434 0 0 %0.217 0 %0.640 
41/, -0.434 0 -0.217 -0.434 0 0 %0.217 0 %0.640 
5 -0.434 0 -0.217 -0.434 0 0 +0.217 0 +0.640 
5 S -0.434 0 -0.217 -0.434 0 0 %0.217 0 %0.640 
6 -0.434 0 -0.217 -0.434 0 0 %0.217 0 %0.640 
GD 对 薄 壁 管件 ， 此 公差 适用 于 平均 中 径 ， 该 中 径 是 测量 两 个 互相 垂直 直径 的 算术 平均 值 。 
6.1.11 80° 非 密封 管 螺纹 (摘自 GB/T 29537—2013) ( 见 表 6-56- 1 6-59) 
表 6-56 设计 牙 型 和 计算 公式 
设计 牙 型 
螺纹 直径 可 按 下 列 公式 计算 : 
D=d 
计算 公式 D,=d,=d-h=d-0.4767P 
П,-а4,-4-2һ-4-0.9534Р 
Ж 6-57 ВОЕННИТЕ ЭП ЖЖ F +f (单位 : mm) 
螺纹 标 牙 数 ІШІН 牙 高 大 径 中 径 小 径 圆 弧 半径 
记 代号 n P h П-а В,-а, D =d, r 
Pe 7 20 1.27 0.61 12.50 11.89 11.28 0.14 
Pe 9 18 1.41 0.67 15.20 14.53 13.86 0.15 
РЕП 18 1.41 0.67 18.60 17.93 17.26 0.15 
Pg 13.5 18 1.41 0.67 20.40 19.73 19.06 0.15 
Pe 16 18 1.14 0.67 22.50 21.83 21.16 0.15 
Pe 21 16 1.588 0.76 28.30 27.54 26.78 0.17 
Pe 29 16 1.588 0.76 37.00 36.24 35.48 0.17 
Pe 36 16 1.588 0.76 47.00 46.24 45.48 0.17 
Pe 42 16 1.588 0.76 54.00 53.24 52.48 0.17 
Pe 48 16 1.588 0.76 59.30 58.54 57.78 0.17 
内 螺纹 直径 的 下 极限 偏差 (EI) 和 外 螺纹 直径 径 、 中 径 和 小 径 公 差 值 相同 。 
的 上 极限 偏差 (es) 为 基本 偏差 .其 基本 偏差 为 零 。 内 螺纹 的 直径 极限 尺寸 和 公差 应 符合 表 6-58 的 规定 。 
内 、 外 螺纹 各 自 只 有 一 种 公差 。 每 种 螺纹 的 大 外 螺纹 的 直径 极限 尺寸 和 公差 应 符合 表 6-59 的 规定 。 

















































































































































































































































































































%6% 螺纹 和 螺纹 连接 . 687 . 
表 6-58 ”内 螺纹 的 直径 极限 尺寸 和 公差 (单位 : mm) 
ГҮЛІ: ІЗ; T p, 10, ИДЕ 
记 代 号 min max min max min max T, 
Pe 7 12.50 12.65 11.89 12.04 11.28 11.43 0.15 
Pe 9 15.20 15.35 14.53 14.68 13.86 14.01 0.15 
Pe 11 18.60 18.75 17.93 18.08 17.26 17.41 0.15 
Pe 13.5 20.40 20.55 19.73 19.88 19.06 19.21 0.15 
Pe 16 22.50 22.65 21.83 21.98 21.16 21.31 0.15 
Pe 21 28.30 28.55 27.54 27.79 26.78 27.03 0.25 
Pe 29 37.00 37.25 36.24 36.49 35.48 35.73 0.25 
Pe 36 47.00 47.25 46.24 46.49 45.48 45.73 0.25 
Pe 42 54.00 54.25 53.24 53.49 52.48 52.73 0.25 
Pe 48 59.30 59.55 58.54 58.79 57.78 58.03 0.25 
% 6-9 外 螺纹 的 直径 极限 尺寸 和 公差 (单位 : mm) 
螺纹 标 Кё а т d, А а, 直径 公差 
记 代 号 max min max min max min Т, 
Pe 7 12.50 12.30 11.89 11.69 11.28 11.08 0.20 
Pe 9 15.20 15.00 14.53 14.33 13.86 13.66 0.20 
Pe 11 18.60 18.40 17.93 17.73 17.26 17.06 0.20 
Pe 13.5 20.40 20.20 19.73 19.53 19.06 18.86 0.20 
Pe 16 22.50 22.30 21.83 21.63 21.16 20.96 0.20 
Pe 21 28.30 28.00 27.54 27.24 26.78 26.48 0.30 
Pe 29 37.00 36.70 36.24 35.94 35.48 35.18 0.30 
Pe 36 47.00 46.70 46.24 45.94 45.48 45.18 0.30 
Pe 42 54.00 53.70 53.24 52.94 52.48 52.18 0.30 
Pe 48 59.30 59.00 58.54 58.24 57.79 57.48 0.30 
80° 圆 柱 管 螺纹 标记 应 采用 表 6-57~ 表 6-59 内 第 点 ， 人 们 有 时 也 将 它 用 于 非 螺 纹 密封 的 管道 上 。 但 使 
1 列 所 规定 的 代号 。 省 略 螺纹 的 螺 距 和 公差 带 内 容 。 用 中 要 注意 : 这 种 做 法 只 能 用 于 不 同 外 界 直接 发 生 关 
对 左旋 螺纹 ， 应 在 螺纹 尺寸 代号 后 面 加 注 “LH”。 用 系 的 局 部 管子 上 ,不 可 盲目 地 扩大 其 使 用 范围 。 因 为 
“-” 分 开 螺 纹 尺 寸 代 号 与 旋 向 代号 。 普通 螺纹 不 属于 管 螺 纹 行列 ， 这 种 做 法 还 没有 被 世界 
示例 : 各 国 普遍 地 接受 。 只 有 管 螺纹 的 太 、 量 具 供 应 不 上 或 
具有 标准 系列 和 标准 公差 的 右 旋 内 螺纹 或 外 螺 产品 批量 较 少 时 才 用 。 
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6.1.12 用 于 管 路 的 普通 螺纹 系列 


6. 1.12.1 概述 




















普通 螺纹 在 机 械 紧 固 连接 方面 使 用 量 最 大 。 
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它 具 备 尺 寸 系 列 多 、 公 差 等 级 多 和 公差 带 位 置 多 等 特 
表 6-60 普通 螺纹 的 管 路 系列 (GB/T 1414—2013) 
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我 国 于 2013 年 颁布 了 GB /Т 1414—2013 普通 
管 路 系列 标准 。 此 系列 是 根据 管子 尺寸 的 限 币 
累 纹 标准 系列 (СВ/Т 193) 中 选 出 来 的 。 











于 管 路 的 普通 螺纹 系列 见 表 6-60。 

















(单位 : mm) 
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公称 直径 公称 直径 
— 公称 直 3 _ рун P — 公称 直 和 2 | бун р 
第 1 选择 第 2 选择 第 1 选择 第 2 选择 
8 1 60 2 
10 1 64 2 
14 1.5 68 2 
16 1.5 72 3 
18 1.5 76 2 
20 1.5 80 2 
22 21.5 85 2 
24 2 90 3.2 
27 2 100 3.2 
30 2 115 3.2 
33 2 125 2 
39 2 140 3.2 
42 2 150 2 
48 2 160 2 
56 2 170 3 
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у ASA ВІ. 11989) Ж З 3 E JH W: 
6.1.13 统一 螺纹 — ) 是 英国 、 美 国 等 国家 广泛 使 用 的 
英制 螺纹 。 


6.1.13.1 ЖЖ (1 基本 牙 型 基本 牙 型 及 其 计算 公式 如 
统一 螺纹 (Unified and American Screw Threads, 图 6-20 所 示 。 基 本 牙 型 的 尺寸 见 表 6-61。 
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D 一 一 内 螺纹 的 基本 大 径 (公称 直径 ) H=0. 86602540P 
% 2; К» і 2 
d 一 一 外 螺纹 的 基本 大 径 (公称 直径 ) ГРЕЕТ 
D, 一 一 内 螺纹 的 基本 中 径 8 
d, 一 一 外 螺纹 的 基本 中 径 3 7-0 32475953P 
D1 一 一 内 螺纹 的 基本 小 径 8 
d, 一 一 外 螺纹 的 基本 小 径 1 н=0.21650635Р 
н 一 一 原始 三 角形 高 度 _ 
P 一 一 螺 距 =0. 10825318P 
图 6-20 ”基本 牙 型 
表 6-61 基本 牙 型 尺寸 (摘自 GB/T 20669 一 2006) (单位 : in) 
n 螺 距 5 3 1 1 
H —H —H —H —H 
/( 牙 数 /in) P 8 8 4 8 
80 0. 01250000 0. 010825 0.006766 0. 004059 0. 002706 0. 001353 
72 0. 01388889 0. 012028 0.007518 0.004511 0.003007 0.001504 
64 0. 01562500 0.013532 0. 008457 0. 005074 0. 003383 0. 001691 
56 0. 01785714 0. 015465 0. 009665 0. 005799 0. 003866 0. 001933 
48 0. 02083333 0. 018042 0.011276 0. 006766 0. 004511 0. 002255 
44 0. 022772727 0. 019682 0. 012301 0. 007381 0. 004921 0. 002460 
40 0.02500000 0. 021651 0.013532 0. 008119 0. 005413 0. 002706 
36 0. 02777778 0. 024056 0. 015035 0. 009021 0. 006014 0. 003007 
32 0. 03125000 0. 027063 0. 016915 0. 010149 0. 006766 0. 003383 
28 0. 03571429 0. 030929 0.019331 0. 011599 0. 007732 0. 003866 
24 0. 04166667 0. 036084 0.022553 0.013532 0. 009021 0. 004511 
20 0. 05000000 0. 043301 0. 027063 0.016238 0. 010825 0. 005413 
18 0. 05555556 0. 048113 0. 030070 0. 018042 0. 012028 0. 006014 
16 0. 06250000 0. 054127 0. 033829 0. 020297 0.013532 0.006766 
14 0. 07142857 0. 061859 0. 038662 0. 023197 0. 015465 0. 007732 
13 0. 07692308 0. 066617 0. 041636 0. 024982 0. 016654 0. 008327 
12 0. 08333333 0. 072169 0. 045105 0. 027063 0. 018042 0. 009021 
11 0. 09090909 0. 078730 0. 049206 0. 029524 0. 019682 0. 009841 
10 0. 10000000 0. 086603 0. 054127 0. 032476 0. 021651 0. 010825 
9 0. 11111111 0. 096225 0.060141 0. 036084 0. 024056 0. 012028 

































































# 63 螺纹 和 螺纹 连接 689. 
(8) 
п Ж 5 3 l l 
Ж H —H н —H н 
/( 政 数 /in) P 8 ы с : 
8 0. 12500000 0. 108253 0.067658 0. 040595 0.027063 0.013532 
7 0. 14285714 0.123718 0.077324 0. 046394 0.030929 0.015465 
6 0. 16666667 0. 144338 0. 090211 0.054127 0. 036084 0. 018042 
5 0. 20000000 0. 173205 0. 108253 0. 064952 0. 043301 0.021651 
4.5 0.22222222 0. 192450 0. 120281 0.072169 0.048113 0. 024056 
4 0. 25000000 0. 216506 0.135316 0.081190 0.054127 0.027063 


(2) 设计 牙 型 





设计 牙 型 如 图 6-21 所 示 。 它 与 




















般 为 圆 弧 状 。 


螺纹 代号 为 UN、UNC、UNF，UNEF。 其 符号 含义 如 径 没 有 
TF: UN 一 统一 螺纹 ; СЖ; fF 一 细 牙 EF 一 超 细 牙 。 状 ; 当 


基本 牙 型 基本 相同 ， 两 者 的 区 别 是 设计 牙 型 的 牙 底 一 








对 一 般 机 械 工 程 和 商品 紧 固 件 ， 应 优先 选择 粗 牙 
(UNC 或 UNRC) 和 细 





要 更 小 螺 距 的 螺纹 
UNREF) 。 粗 牙 细 牙 和 


牙 (UNF 或 UNRF) 系列 。 如 需 选 





则 选用 超 细 牙 系列 





超 细 牙 系列 统称 为 分 类 螺 距 系列 。 














当 分 类 螺 距 系列 无 法 满足 使 用 








系列 (UN sk ОМК) 


牙 系 列 ， 不 推荐 选用 括号 内 的 牙 数 (4 牙 ) 。 





1) 内 螺纹 。 内 螺纹 的 设计 牙 型 与 基本 牙 型 基本 相 
同 。 两 者 区 别 是 : 设计 牙 型 的 牙 底 一 般 为 圆 跌 状 ， 它 取 























需求 时 ， 从 8 个 恒定 螺 距 
中 选取 牙 数 ， 优 先 选取 8、12 和 16 表 


ДК А 
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( UNEF 或 











依据 。 
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LDUEJK; 而 基本 牙 型 的 牙 底 则 为 习 


牙 底 的 实际 形状 是 圆 弧 状 





лк. РЫ 





宜 以 米 制 尺 寸 ] 
螺纹 牙 型 的 米 制 尺 二 
规 的 参考 














[К] ҖЕ 














sU T 


1 К, JK EJ ДЖ TJ F. 4 Di JÉ 
E 径 不 小 于 0. 10825318Р 时 
(螺纹 代号 为 UNR 或 UNRC、UNRF、UNREF)， 则 应 

选用 满足 牙 底 圆 弧 半 径 要 求 的 刀具 加 工 螺 纹 。 
(3) 螺纹 尺寸 的 米 制 化 ” 先 按 英寸 单位 计算 螺纹 
直径 的 极限 尺寸 (最终 尺 寸 )， 然 后 利 
进行 米 制 尺寸 转化 ， 最 后 进行 米 制 尺寸 的 圆 整 。 
表 6-61 内 的 数据 ， 是 讨 
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螺纹 轴线 





a) 
外 螺纹 
P 





_0.125Р 





























牙 底 的 实际 形状 是 圆 弧 状 


6-21 
а) 内 螺纹 的 设计 牙 型 











` 





螺纹 轴线 





b) 


统一 螺纹 的 设计 牙 型 
b) 外 螺纹 的 设计 牙 型 











纹 设计 牙 型 的 最 大 牙 底 圆 弧 半径 为 0.07216878P。 
2) 外 螺纹 。 设 计 牙 型 的 牙 底 为 圆 弧 状 ， 其 最 大 
弧 半径 为 0.14433757P。 当 对 最 小 牙 底 圆 弧 半 






































] lin = 25. 4mm 








| 算 螺 纹 直 径 基 本 尺寸 的 
尺寸 不 是 螺纹 的 最 终 尺寸 ， 表 中 数据 不 
尺寸 计算 。 

可 以 作为 设计 螺纹 刀具 和 量 
尺寸 。 其 米 制 转化 值 见 表 6-62。 























































































































































































































- 690. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
表 6-62 螺纹 基本 牙 型 尺寸 的 米 制 转 化 值 (摘自 СВ/Т 20669--2006) (单位 : mm) 
牙 数 /in ШІН 5 3 1 1 
Я Р г ЕШ з” а ж" 
80 0.3175000 0.27496 0.17186 0.10310 0.06873 0.03437 
72 0.3527778 0.30551 0.19096 0.11458 0.07638 0.03820 
64 0.3968750 0.34371 0.21481 0.12888 0.08593 0.04295 
56 0.4535714 0.39281 0.24549 0.14729 0.09820 0.04910 
48 0.5291666 0.45827 0.28641 0.17186 0.11458 0.05728 
44 0.5772727 0.49992 0.31245 0.18748 0.12499 0.06248 
40 0.6350000 0.54994 0.34371 0.20622 0.13749 0.06873 
36 0.7055556 0.61102 0.38189 0.22913 0.15276 0.07638 
32 0.7937500 0.68740 0.42964 0.25778 0.17186 0.08593 
28 0.9071430 0.78560 0.49101 0.29461 0.19639 0.09820 
24 1.0583334 0.91653 0.57285 0.34371 0.22913 0.11458 
20 1.2700000 1.09985 0.68740 0.41245 0.27496 0.13749 
18 1.4111112 1.22207 0.76378 0.45827 0.30551 0.15276 
16 1.5875000 1.37483 0.85926 0.51554 0.34371 0.17186 
14 1.8142857 1.57122 0.98201 0.58920 0.39281 0.19639 
13 1.9538462 1.69207 1.05755 0.63454 0.42301 0.21151 
12 2.1166666 1.83309 1.14567 0.68740 0.45827 0.22913 
11 2.3090909 1.99974 1.24983 0.74991 0.49992 0.24996 
10 2.5400000 2.19972 1.37483 0.82489 0.54994 0.27496 
9 2.8222222 2.44412 1.52758 0.91653 0.61102 0.30551 
8 3.1750000 2.74963 1.71851 1.03111 0.68740 0.34371 
7 3.6285714 3.14244 1.96403 1.17841 0.78560 0.39281 
6 4.2333334 3.66619 2.29136 1.37483 0.91653 0.45827 
5 5.0800000 4.39941 2.74963 1.64978 1.09985 0.54994 
4.5 5.6444444 4.88823 3.05514 1.83309 1.22207 0.61102 
4 6.3500000 5.49925 3.43703 2.06223 1.37483 0.68740 
6.1. 13.2 螺纹 直径 与 牙 数 标准 组 合 系列 (11326-63) 
表 6-63 ”螺纹 直径 与 牙 数 标准 组 合 系列 (摘自 GB/T 20670--2006) 
公称 直径 n/( 牙 数 /in) 
基本 大 径 分 类 螺 距 系列 恒定 螺 距 系列 
р,а ЖТ | 细 牙 | 超 细 牙 4 6 8 12 16 20 28 32 
л 24 /in UNC UNF UNEF UN UN UN UN UN UN UN UN 
UNRC | UNRF |UNREF | UNR UNR UNR UNR UNR UNR UNR UNR 
0 0.0600 80 
1 0.0730 64 72 
2 0.0860 56 64 
3 0.0990 48 56 
4 0.1120 40 48 
5 0.1250 40 44 
6 0.1380 32 40 UNC 
8 0.1640 32 36 UNC 
10 0.1900 24 32 UNF 
12 0.2160 24 28 32 UNF UNEF 
1⁄4 0.2500 20 28 32 UNC UNF UNEF 
5/16 0.3125 18 24 32 20 28 UNEF 
3⁄8 0.3750 16 24 32 UNC 20 28 UNEF 























































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 691. 
(Ж) 
公称 直径 n/( 牙 数 /in) 
基本 大 径 分 类 螺 距 系列 恒定 螺 距 系列 
ey мез D,d 粗 牙 细 牙 | 超 细 牙 4 6 8 12 16 20 28 32 
ын | /in UNC | UNF | UNEF | UN UN UN UN UN UN UN UN 
UNRC | UNRF |UNREF| UNR | UNR | UNR | UNR | UNR | UNR | UNR | ом 
7/16 0.4375 14 20 28 16 UNF | UNEF 32 
1/2 0.5000 13 20 28 16 UNF | UNEF 32 
9/16 0.5625 12 18 24 UNC 16 20 28 32 
5/8 0.6250 11 18 24 12 16 20 28 32 
11/16 0.6875 24 12 16 20 28 32 
3/4 0.7500 10 16 20 12 UNF | UNEF 28 32 
13/16 0.8125 20 12 16 UNEF 28 32 
7/8 0.8750 9 14 20 12 16 UNEF 28 32 
15/16 0.9375 20 12 16 UNEF 28 32 
1 1.0000 8 12 20 UNC | UNF 16 UNEF 28 32 
1% 1.0625 18 8 12 16 20 28 
1 1.1250 7 12 18 8 UNF 16 20 28 
126 1.1875 18 8 12 16 20 28 
14 1.2500 7 12 18 8 UNF 16 20 28 
1% 1.3125 18 8 12 16 20 28 
1% 1.3750 6 12 18 UNC 8 UNF 16 20 28 
1% 1.4375 18 6 8 12 16 20 28 
1% 1.5000 6 12 18 UNC 8 UNF 16 20 28 
1% 1.5625 18 6 8 12 16 20 
1% 1.6250 18 6 8 12 16 20 
1% 1.6875 18 6 8 12 16 20 
14 1.7500 5 6 8 12 16 20 
1% 1.8125 6 8 12 16 20 
1% 1.8750 6 8 12 16 20 
1% 1.9375 6 8 12 16 20 
2 2.0000 4% 6 8 12 16 20 
2% 2.1250 6 8 12 16 20 
24 2.2500 4% 6 8 12 16 20 
2% 2.3750 6 8 12 16 20 
2% 25000 4 UNC 6 8 12 16 20 
2% 2.6250 (4) 6 8 12 16 20 
24 2.7500 4 UNC 6 8 12 16 20 
2% 2.8750 (4) 6 8 12 16 20 
3 3.0000 4 UNC 6 8 12 16 20 
зж 3.1250 (4) 6 8 12 16 
34 3.2500 4 UNC 6 8 12 16 
3% 3.3750 (4) 6 8 12 16 
3% 3.5000 4 UNC 6 8 12 16 
3% 3.6250 (4) 6 8 12 16 
БУЛ 3.7500 4 UNC 6 8 12 16 
3% 3.8750 (4) 6 8 12 16 
4 4.0000 4 UNC 6 8 12 16 
4% 4.1250 (4) 6 8 12 16 
44 4.2500 4 6 8 12 16 
4% 4.3750 (4) 6 8 12 16 


































































































































































































- 692. 机 械 设计 师 手 册 (L JR) 
( 续 ) 
公称 直径 | n/( 牙 数 /in) _ 
基本 大 径 分 类 螺 距 系列 恒定 螺 距 系列 
5 Ға р,ӣ # 34 | 细 牙 | 超 细 牙 4 6 8 12 16 20 28 32 
ий л /їп ОМС | UNF | МЕР | UN UN UN UN UN UN UN UN 
UNRC | UNRF |UNREF| UNR | UNR | UNR | UNR | UNR | UNR | UNR | UNR 
4% 4.5000 4 6 8 12 16 
4% 4.6250 (4) 6 8 12 16 
44 4.7500 4 6 8 12 16 
4% 4.8750 (4) 6 8 12 16 
5 5.0000 4 6 8 12 16 
5% 5. 1250 (4) 6 8 12 16 
54 5.2500 4 6 8 12 16 
5% 5.3750 (4) 6 8 12 16 
5% 5. 5000 4 6 8 12 16 
5% 5.6250 (4) 6 8 12 16 
54 5.7500 4 6 8 12 16 
5% 5.8750 (4) 6 8 12 16 
6 6. 0000 4 6 8 12 16 
Е: 1. 对 基本 大 径 小 于 1/4in 的 前 10 个 螺纹 ， 其 公称 直径 栏 内 所 列 出 的 自然 数 是 公称 直径 代码 ， 不 是 公称 直径 的 英寸 值 。 
2. 在 恒定 螺 距 系列 栏 内 ， 如 果 出 现 分 类 螺 距 系列 代号 (UNC、UNF、UNEF) ， 则 表示 此 规格 已 纳入 分 类 螺 距 系列 之 























它们 也 适用 于 有 最 小 牙 底 圆 弧 半 径 要 求 的 螺纹 (UNRC、UNRF、UNREF)。 


6. 1. 13. 3 统一 螺纹 的 基本 尺寸 ( 见 表 6-64) 





































































































表 6-64 统一 螺纹 的 基本 尺寸 (摘自 GBZT 20668--2006) (单位 : in) 
外 螺纹 
P 
SS 
КЕЗЕ 
牙 底 的 实际 形状 是 贺 缴 状 УО жона 
内 螺纹 外 螺纹 
< 大 径 基 径 р Е 
公称 直径 “| 。 基本 大 Қа 系列 代号 ам 基本 小 径 | 基本 小 径 ( 参 考 ) 
р.а /( 牙 数 /in) р, .d, Ф 
р, а, 

0 0.0600 80 UNF 0.0519 0.0465 0.0451 
1 0.0730 64 UNC 0.0629 0.0561 0.0544 
1 0.0730 72 UNF 0.0640 0.0580 0.0565 
2 0.0860 56 UNC 0.0744 0.0667 0.0647 
2 0.0860 64 UNF 0.0759 0.0691 0.0674 
3 0.0990 48 UNC 0.0855 0.0764 0.0742 
3 0.0990 56 UNF 0.0874 0.0797 0.0777 
4 0.1120 40 UNC 0.0958 0.0849 0.0822 
4 0.1120 48 UNF 0.0985 0.0894 0.0872 
5 0.1250 40 UNC 0.1088 0.0979 0.0952 
5 0.1250 44 UNF 0.1102 0.1004 0.0979 


























第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 693. 




































































































































































(Ж) 
ШТ 外 螺纹 
公称 直径 人 系列 代号 a 基本 小 径 基本 小 径 ( 参 考 ) 
D.d /A( 牙 数 /in) D, ‚4, А 
р! d, 

6 0.1380 32 UNC 0.1177 0.1042 0.1008 
6 0.1380 40 UNF 0.1218 0.1109 0.1082 
8 0.1640 32 UNC 0.1437 0.1302 0.1268 
8 0.1640 36 UNF 0.1460 0.1339 0.1309 
10 0.1900 24 UNC 0.1629 0.1449 0.1404 
10 0.1900 32 UNF 0.1697 0.1562 0.1528 
12 0.2160 24 UNC 0.1889 0.1709 0.1664 
12 0.2160 28 UNF 0.1928 0.1773 0.1735 
12 0.2160 32 UNEF 0.1957 0.1822 0.1788 
1⁄4 0.2500 20 UNC 0.2175 0.1959 0.1905 
1/4 0.2500 28 UNF 0.2268 0.2113 0.2075 
1⁄4 0.2500 32 UNEF 0.2297 0.2162 0.2128 
5/16 0.3125 18 UNC 0.2764 0.2524 0.2463 
5/16 0.3125 20 UN 0.2800 0.2584 0.2530 
5/16 0.3125 24 UNF 0.2854 0.2674 0.2629 
5/16 0.3125 28 UN 0.2893 0.2738 0.2700 
5/16 0.3125 32 UNEF 0.2922 0.2787 0.2753 
3⁄8 0.3750 16 UNC 0.3344 0.3073 0.3006 
3⁄8 0.3750 20 UN 0.3425 0.3209 0.3155 
3⁄8 0.3750 24 UNF 0.3479 0.3299 0.3254 
3⁄8 0.3750 28 UN 0.3518 0.3363 0.3325 
3⁄8 0.3750 32 UNEF 0.3547 0.3412 0.3378 
7/16 0.4375 14 UNC 0.3911 0.3602 0.3524 
7/16 0.4375 16 UN 0.3969 0.3698 0.3631 
7/16 0.4375 20 UNF 0.4050 0.3834 0.3780 
7/16 0.4375 28 UNEF 0.4143 0.3988 0.3950 
7/16 0.4375 32 UN 0.4172 0.4037 0.4003 
1⁄2 0.5000 13 UNC 0.4500 0.4167 0.4084 
1/2 0.5000 16 UN 0.4594 0.4323 0.4256 
1⁄2 0.5000 20 UNF 0.4675 0.4459 0.4405 
1⁄2 0.5000 28 UNEF 0.4768 0.4613 0.4575 
1/2 0.5000 32 UN 0.4797 0.4662 0.4628 
9/16 0.5625 12 UNC 0.5084 0.4723 0.4633 
9/16 0.5625 16 UN 0.5219 0.4948 0.4881 
9/16 0.5625 18 UNF 0.5264 0.5024 0.4963 
9/16 0.5625 20 UN 0.5300 0.5084 0.5030 
9/16 0.5625 24 UNEF 0.5354 0.5174 0.5129 
9/16 0.5625 28 UN 0.5393 0.5238 0.5200 
9/16 0.5625 32 UN 0.5422 0.5287 0.5253 
5/8 0.6250 11 UNC 0.5660 0.5266 0.5167 
5/8 0.6250 12 UN 0.5709 0.5348 0.5258 
5/8 0.6250 16 UN 0.5844 0.5573 0.5506 
5/8 0.6250 18 UNF 0.5889 0.5649 0.5588 
5/8 0.6250 20 UN 0.5925 0.5709 0.5655 
5/8 0.6250 24 UNEF 0.5979 0.5799 0.5754 
5/8 0.6250 28 UN 0.6018 0.5863 0.5825 
5/8 0.6250 32 UN 0.6047 0.5912 0.5878 






















































































































































































- 694. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
内 螺纹 外 螺纹 
公称 直径 ы. W 系列 代号 ` 基本 小 径 基本 小 径 (参考 ) 
D.d /( 牙 数 /in) D, .d, р® d, 

11⁄16 0.6875 12 UN 0.6334 0.5973 0.5883 
11⁄16 0.6875 16 UN 0.6469 0.6198 0.6131 
11⁄16 0.6875 20 UN 0.6550 0.6334 0.6280 
11⁄16 0.6875 24 UNEF 0.6604 0.6424 0.6379 
11⁄16 0.6875 28 UN 0.6643 0.6488 0.6450 
11⁄16 0.6875 32 UN 0.6672 0.6537 0.6503 
3⁄4 0.7500 10 UNC 0.6850 0.6417 0.6309 
3⁄4 0.7500 12 UN 0.6959 0.6598 0.6508 
3⁄4 0.7500 16 UNF 0.7094 0.6823 0.6756 
3⁄4 0.7500 20 UNEF 0.7175 0.6959 0.6905 
3⁄4 0.7500 28 UN 0.7268 0.7113 0.7075 
3⁄4 0.7500 32 UN 0.7297 0.7162 0.7128 
13⁄16 0.8125 12 UN 0.7584 0.7223 0.7133 
13⁄16 0.8125 16 UN 0.7719 0.7448 0.7381 
13⁄16 0.8125 20 UNEF 0.7800 0.7584 0.7530 
13⁄16 0.8125 28 UN 0.7893 0.7738 0.7700 
13⁄16 0.8125 32 UN 0.7922 0.7787 0.7753 
7/8 0.8750 9 UNC 0.8028 0.7547 0.7427 
7/8 0.8750 12 UN 0.8209 0.7848 0.7758 
7/8 0.8750 14 UNF 0.8286 0.7977 0.7899 
7/8 0.8750 16 UN 0.8344 0.8073 0.8006 
7/8 0.8750 20 UNEF 0.8425 0.8209 0.8155 
7/8 0.8750 28 UN 0.8518 0.8363 0.8325 
7/8 0.8750 32 UN 0.8547 0.8412 0.8378 
15/16 0.9375 12 UN 0.8834 0.8473 0.8383 
15/16 0.9375 16 UN 0.8969 0.8698 0.8631 
15/16 0.9375 20 UNEF 0.9050 0.8834 0.8780 
15/16 0.9375 28 UN 0.9143 0.8988 0.8950 
15/16 0.9375 32 UN 0.9172 0.9037 0.9003 
1 1.0000 8 UNC 0.9188 0.8647 0.8512 

1 1.0000 12 UNF 0.9459 0.9098 0.9008 

1 1.0000 16 UN 0.9594 0.9323 0.9256 

1 1.0000 20 UNEF 0.9675 0.9459 0.9405 

1 1.0000 28 UN 0.9768 0.9613 0.9575 

1 1.0000 32 UN 0.9797 0.9662 0.9628 
1% 1.0625 8 UI 0.9813 0.9272 0.9137 
1% 1.0625 12 1.0084 0.9723 0.9633 
1% 1.0625 16 UI 1.0219 0.9948 0.9881 
1% 1.0625 18 UNEF 1.0264 1.0024 0.9963 
1% 1.0625 20 UI 1.0300 1.0084 1.0030 
1% 1.0625 28 UN 1.0393 1.0238 1.0200 
1% 1.1250 7 UNC 1.0322 0.9704 0.9549 
1% 1.1250 8 UI 1.0438 0.9897 0.9762 
11⁄ 1.1250 12 UNF 1.0709 1.0348 1.0258 
11⁄ 1.1250 16 UI 1.0844 1.0573 1.0506 
1% 1.1250 18 UNEF 1.0889 1.0649 1.0588 
1% 1.1250 20 UN 1.0925 1.0709 1.0655 




























































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 695. 
(Ж) 

内 螺纹 外 螺纹 

称 直径 | 系列 代号 ` 基本 小 径 基本 小 径 (参考 ) 
р.а /( 牙 数 /in) 0, .d, D 
D. d, 

11⁄ 1.1250 28 UN 1.1018 1.0863 1.0825 
1% 1.1875 8 UN 1.1063 1.0522 1.0387 
1% 1.1875 12 UN 1.1334 1.0973 1.0883 
1% 1.1875 16 UN 1.1469 1.1198 1.1131 
1% 1.1875 18 UNEF 1.1514 1.1274 1.1213 
1% 1.1875 20 UN 1.1550 1.1334 1.1280 
1% 1.1875 28 UN 1.1643 1.1488 1.1450 
14 1.2500 7 UNC 1.1572 1.0954 1.0799 
14 1.2500 8 UN 1.1688 1.1147 1.1012 
14 1.2500 12 UNF 1.1959 1.1598 1.1508 
14 1.2500 16 UN 1.2094 1.1823 1.1756 
14 1.2500 18 UNEF 1.2319 1.1899 1.1838 
14 1.2500 20 UN 1.2175 1.1959 1.1905 
14 1.2500 28 UN 1.2268 1.2113 1.2075 
1% 1.3125 8 UN 1.2313 1.1772 1.1637 
1% 1.3125 12 UN 1.2584 1.2223 1.2133 
156 1.3125 16 UN 1.2719 1.2448 1.2381 
1% 1.3125 18 UNEF 1.2764 1.2524 1.2463 
156 1.3125 20 UN 1.2800 1.2584 1.2530 
156 1.3125 28 UN 1.2893 1.2738 1.2700 
1% 1.3750 6 UNC 1.2667 1.1946 1.1765 
1% 1.3750 8 UN 1.2938 1.2397 1.2262 
1% 1.3750 12 UNF 1.3209 1.2848 1.2758 
1% 1.3750 16 UN 1.3344 1.3073 1.3006 
1% 1.3750 18 UNEF 1.3389 1.3149 1.3088 
1% 1.3750 20 UN 1.3425 1.3209 1.3155 
1% 1.3750 28 UN 1.3518 1.3363 1.3325 
1% 1.4375 6 UN 1.3292 1.2571 1.2390 
176 1.4375 8 UN 1.3563 1.3022 1.2887 
1% 1.4375 12 UN 1.3834 1.3473 1.3383 
1% 1.4375 16 UN 1.3969 1.3698 1.3631 
1% 1.4375 18 UNEF 1.4014 1.3774 1.3713 
1% 1.4375 20 UN 1.4050 1.3834 1.3780 
1% 1.4375 28 UN 1.4143 1.3988 1.3950 
1% 1.5000 6 UNC 1.3917 1.3196 1.3015 
1% 1.5000 8 UI 1.4188 1.3647 1.3512 
1% 1.5000 12 UNF 1.4459 1.4098 1.4008 
1% 1.5000 16 UI 1.4594 1.4323 1.4256 
1% 1.5000 18 UNEF 1.4639 1.4399 1.4338 
1% 1.5000 20 UI 1.4675 1.4459 1.4405 
1% 1.5000 28 UI 1.4768 1.4613 1.4575 
126 1.5625 6 UN 1.4542 1.3821 1.3640 
126 1.5625 8 UN 1.4813 1.4272 1.4137 
1% 1.5625 12 U! 1.5084 1.4723 1.4633 
126 1.5625 16 UI 1.5219 1.4948 1.4881 
126 1.5625 18 UNEF 1.5264 1.5024 1.4963 
126 1.5625 20 UN 1.5300 1.5084 1.5030 



















































































































































































- 696. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
内 螺纹 外 螺纹 
公称 直径 — | 系列 代号 ` 基本 小 径 基本 小 径 (参考 ) 
D.d /A( 牙 数 /in) D, .d, А 
D. d, 

1% 1.6250 6 UN 1.5167 1.4446 1.4265 
1% 1.6250 8 UN 1.5438 1.4897 1.4762 
1% 1.6250 12 UN 1.5709 1.5348 1.5258 
1% 1.6250 16 UN 1.5844 1.5573 1.5506 
1% 1.6250 18 UNEF 1.5889 1.5649 1.5588 
1% 1.6250 20 UN 1.5925 1.5709 1.5655 
1%, 1.6875 6 UN 1.5792 1.5071 1.4890 
1%, 1.6875 8 UN 1.6063 1.5522 1.5387 
1% 1.6875 12 UN 1.6334 1.5973 1.5883 
1, 1.6875 16 UN 1.6469 1.6198 1.6131 
1%, 1.6875 18 UNEF 1.6514 1.6274 1.6213 
1%, 1.6875 20 UN 1.6550 1.6334 1.6280 
18 1.7500 5 UNC 1.6201 1.53351 1.5118 
124 1.7500 6 UN 1.6417 1.5696 1.5515 
124 1.7500 8 UN 1.6688 1.6147 1.6012 
124 1.7500 12 UN 1.6959 1.6598 1.6508 
12 1.7500 16 UN 1.7094 1.6823 1.6756 
12 1.7500 20 UN 1.7175 1.6959 1.6905 
1% 1.8125 6 UN 1.7042 1.6321 1.6140 
1% 1.8125 8 UN 1.7313 1.6772 1.6637 
1% 1.8125 12 UN 1.7584 1.7223 1.7133 
1% 1.8125 16 UN 1.7719 1.7448 1.7381 
1% 1.8125 20 UN 1.7800 1.7584 1.7530 
1% 1.8750 6 UN 1.7667 1.6946 1.6765 
1% 1.8750 8 UN 1.7938 1.7397 1.7262 
1% 1.8750 12 UN 1.8209 1.7848 1.7758 
1% 1.8750 16 UN 1.8344 1.8073 1.8006 
1% 1.8750 20 UN 1.8425 1.8209 1.8155 
1% 1.9375 6 UN 1.8292 1.7571 1.7390 
1% 1.9375 8 UN 1.8563 1.8022 1.7887 
1% 1.9375 12 UN 1.8834 1.8473 1.8383 
1% 1.9375 16 UN 1.8969 1.8698 1.8631 
1% 1.9375 20 UN 1.9050 1.8834 1.8780 
2 2.0000 4М UNC 1.8557 1.7594 1.7354 
2 2.0000 6 UN 1.8917 1.8196 1.8015 
2 2.0000 8 UN 1.9188 1.8647 1.8512 
2 2.0000 12 UN 1.9459 1.9098 1.9008 
2 2.0000 16 UN 1.9594 1.9323 1.9256 
2 2.0000 20 UN 1.9675 1.9459 1.9405 
2% 2.1250 6 UN 2.0167 1.9446 1.9265 
2% 2.1250 8 UN 2.0438 1.9897 1.9762 
2% 2.1250 12 UN 2.0709 2.0348 2.0258 
2% 2.1250 16 UN 2.0844 2.0573 2.0506 
2% 2.1250 20 UN 2.0925 2.0709 2.0655 
24 2.2500 4М UNC 2.1057 2.0094 1.9854 
24 2.2500 6 UN 2.1417 2.0696 2.0515 
24 2.2500 8 UN 2.1688 2.1147 2.1012 























第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 697. 

































































































































































(Ж) 

内 螺纹 外 螺纹 

径 基本 中 径 Й | 

公称 直径 г Б 系列 代号 基本 小 经 基本 小 径 (参考 ) 

р.а /( 牙 数 /in) 0, .d, р® d 

1 3: 
24 2.2500 12 UN 2.1959 2.1598 2.1508 
24 2.2500 16 UN 2.2094 2.1823 2.1756 
24 2.2500 20 UN 2.2175 2.1959 2.1905 
2% 2.3750 6 UN 2.2667 2.1946 2.1765 
2% 2.3750 8 UN 2.2938 2.2397 2.2262 
2% 2.3750 12 UN 2.3209 2.2848 2.2758 
2% 2.3750 16 UN 2.3344 2.3073 2.3006 
2% 2.3750 20 UN 2.3425 2.3209 2.3155 
2% 2.5000 4 UNC 2.3376 2.2294 2.2023 
21⁄4 2.5000 6 UN 2.3917 2.3196 2.3015 
21⁄4 2.5000 8 UN 2.4188 2.3647 2.3512 
2% 2.5000 12 UN 2.4459 2.4098 2.4008 
2% 2.5000 16 UN 2.4594 2.4323 2.4256 
2% 2.5000 20 UN 2.4675 2.4459 2.4405 
2% 2.6250 4 UN 2.4626 2.3544 2.3273 
2% 2.6250 6 UN 2.5167 2.4446 2.4265 
2% 2.6250 8 UN 2.5438 2.4897 2.4762 
2% 2.6250 12 UN 2.5709 2.5348 2.5258 
2% 2.6250 16 UN 2.5844 2.5573 2.5506 
2% 2.6250 20 UN 2.5925 2.5709 2.5655 
2% 2.7500 4 UNC 2.5876 2.4794 2.4523 
2% 2.7500 6 UN 2.6417 2.5696 2.5515 
2% 2.7500 8 UN 2.6688 2.6147 2.6012 
2% 2.7500 12 UN 2.6959 2.6598 2.6508 
2% 2.7500 16 UN 2.7094 2.6823 2.6756 
2% 2.7500 20 UN 2.7175 2.6959 2.6905 
2% 2.8750 4 UN 2.7126 2.6044 2.5773 
2% 2.8750 6 UN 2.7667 2.6946 2.6765 
2% 2.8750 8 UN 2.7938 2.7397 2.7262 
2% 2.8750 12 UN 2.8209 2.7848 2.7758 
2% 2.8750 16 UN 2.8344 2.8073 2.8006 
2% 2.8750 20 UN 2.8425 2.8209 2.8155 
3 3.0000 4 UNC 2.8376 2.7294 2.7023 
3 3.0000 6 UN 2.8917 2.8196 2.8015 
3 3.0000 8 UN 2.9188 2.8647 2.8512 
3 3.0000 12 UR 2.9459 2.9098 2.9008 
3 3.0000 16 UR 2.9594 2.9323 2.9256 
3 3.0000 20 UN 2.9675 2.9459 2.9405 
3% 3.1250 л 2.9626 2.8544 2.8273 
3% 3.1250 ІШ 3.0167 2.9446 2.9265 
3% 3.1250 8 UN 3.0438 2.9897 2.9762 
3% 3.1250 12 UN 3.0709 3.0348 3.0258 
3% 3.1250 16 UR 3.0844 3.0573 3.0506 
34 3.2500 4 UNC 3.0876 2.9794 2.9523 
зм 3.2500 6 UI 3.1417 3.0696 3.0515 
зм 3.2500 8 UN 3.1688 3.1147 3.1012 
зм 3.2500 12 UN 3.1959 3.1598 3.1508 



















































































































































































- 698. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
内 螺纹 外 螺纹 
公称 直径 2. W 系列 代号 ` 基本 小 径 基本 小 径 (参考 ) 
D.d /( 牙 数 [in) 0, .а, pa d, 

34 3.2500 16 UN 3.2094 3.1823 3.1756 
3% 3.3750 UN 3.2126 3.1044 3.0773 
3% 3.3750 UN 3.2667 3.1946 3.1765 
3% 3.3750 UN 3.2938 3.2397 3.2262 
3% 3.3750 12 UN 3.3209 3.2848 3.2758 
3% 3.3750 16 UN 3.3344 3.3073 3.3006 
зи 3.5000 UNC 3.3376 3.2294 3.2023 
3М 3.5000 UN 3.3917 3.3196 3.3015 
зи 3.5000 8 UN 3.4188 3.3647 3.3512 
3% 3.5000 12 UN 3.4459 3.4098 3.4008 
36 3.5000 16 UN 3.4594 3.4323 3.4256 
3% 3.6250 UN 3.4626 3.3544 3.3273 
3% 3.6250 UN 3.5167 3.4446 3.4265 
3% 3.6250 8 UN 3.5438 3.4897 3.4762 
3% 3.6250 12 UN 3.5709 3.5348 3.5258 
3% 3.6250 16 UN 3.5844 3.5573 3.5506 
3% 3.7500 UNC 3.5876 3.4794 3.4523 
БУЛ 3.7500 UN 3.6417 3.5696 3.5515 
БУЛ 3.7500 8 UN 3.6688 3.6147 3.6012 
354 3.7500 12 UN 3.6959 3.6598 3.6508 
3% 3.7500 16 UN 3.7094 3.6823 3.6756 
3% 3.8750 UN 3.7126 3.6044 3.5773 
зж 3.8750 UN 3.7667 3.6946 3.6765 
КУД 3.8750 8 UN 3.7938 3.7397 3.7262 
зж 3.8750 12 UN 3.8209 3.7848 3.7758 
зж 3.8750 16 UN 3.8344 3.8073 3.8006 
4 4.0000 UNC 3.8376 3.7294 3.7023 
4 4.0000 UN 3.8917 3.8196 3.8015 
4 4.0000 8 UN 3.9188 3.8647 3.8512 
4 4.0000 12 UN 3.9459 3.9098 3.9008 
4 4.0000 16 UN 3.9594 3.9323 3.9256 
4% 4.1250 UN 3.9626 3.8544 3.8273 
4% 4.1250 UN 4.0167 3.9446 3.9265 
4% 4.1250 8 UN 4.0438 3.9897 3.9762 
4% 4.1250 12 UN 4.0709 4.0348 4.0258 
4% 4.1250 16 UN 4.0844 4.0573 4.0506 
44 4.2500 UN 4.0876 3.9794 3.9523 
44 4.2500 UN 4.1417 4.0696 4.0515 
44 4.2500 8 UN 4.1688 4.1147 4.1012 
44 4.2500 12 UN 4.1959 4.1598 4.1508 
44 4.2500 16 UN 4.2094 4.1823 4.1756 
4% 4.3750 4 UN 4.2126 4.1044 4.0773 
4% 4.3750 6 UN 4.2667 4.1946 4.1765 
4% 4.3750 8 UN 4.2938 4.2397 4.2262 
4% 4.3750 12 UN 4.3209 4.2848 4.2758 
4% 4.3750 16 UN 4.3344 4.3073 4.3006 
4% 4.5000 4 UN 4.3376 4.2294 4.2023 




















































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 699. 
(Ж) 
内 螺纹 外 螺纹 
径 基 x 4 2 > 
公称 直径 | *®*^ и 系列 代号 МА, 基本 小 径 | жже) 
р.а /( 牙 数 /in) р,,а, р® d 
1 3 

4% 4.5000 6 UN 4.3917 4.3196 4.3015 
4% 4.5000 8 UN 4.4188 4.3647 4.3512 
4% 4.5000 12 UN 4.4459 4.4098 4.4008 
4% 4.5000 16 UN 4.4594 4.4323 4.4256 
4% 4.6250 4 UN 4.4626 4.3544 4.3273 
4% 4.6250 6 UN 4.5167 4.4446 4.4265 
4% 4.6250 8 UN 4.5438 4.4897 4.4762 
4% 4.6250 12 UN 4.5709 4.5348 4.5258 
4% 4.6250 16 UN 4.5844 4.5573 4.5506 
4% 4.7500 4 UN 4.5876 4.4794 4.4523 
4% 4.7500 6 UN 4.6417 4.5696 4.5515 
4% 4.7500 8 UN 4.6688 4.6147 4.6012 
4% 4.7500 12 UN 4.6959 4.6598 4.6508 
4% 4.7500 16 UN 4.7094 4.6823 4.6756 
4% 4.8750 4 UN 4.7126 4.6044 4.5773 
4% 4.8750 6 UN 4.7667 4.6946 4.6765 
4% 4.8750 8 UN 4.7938 4.7397 4.7262 
4% 4.8750 12 UN 4.8209 4.7848 4.7758 
4% 4.8750 16 UN 4.8344 4.8073 4.8006 
5 5.0000 4 UN 4.8376 4.7294 4.7023 
5 5.0000 6 UN 4.8917 4.8196 4.8015 
5 5.0000 8 UN 4.9188 4.8647 4.8512 
5 5.0000 12 UN 4.9459 4.9098 4.9008 
5 5.0000 16 UN 4.9594 4.9323 4.9256 
5% 5.1250 4 UN 4.9626 4.8544 4.8273 
5% 5.1250 6 UN 5.0167 4.9446 4.9265 
54 5.1250 8 UN 5.0438 4.9897 4.9762 
5% 5.1250 12 UN 5.0709 5.0348 5.0258 
5% 5.1250 16 UN 5.0844 5.0573 5.0506 
54 5.2500 4 UN 5.0876 4.9794 4.9523 
54 5.2500 6 UN 5.1417 5.0696 5.0515 
54 5.2500 8 UN 5.1688 5.1147 5.1012 
524 5.2500 12 UN 5.1959 5.1598 5.1508 
54 5.2500 16 UN 5.2094 5.1823 5.1756 
5% 5.3750 4 UN 5.2126 5.1044 5.0773 
5% 5.3750 6 UN 5.2667 5.1946 5.1765 
5% 5.3750 8 UN 5.2938 5.2397 5.2262 
5% 5.3750 12 UN 5.3209 5.2848 5.2758 
5% 5.3750 16 UN 5.3344 5.3073 5.3006 
525 5.5000 4 UN 5.3376 5.2294 5.2023 
5% 5.5000 6 UN 5.3917 5.3196 5.3015 
5% 5.5000 8 UN 5.4188 5.3647 5.3512 
5% 5.5000 12 UN 5.4459 5.4098 5.4008 
5% 5.5000 16 UN 5.4594 5.4323 5.4256 
5% 5.6250 4 UN 5.4626 5.3544 5.3273 
5% 5.6250 6 UN 5.5167 5.4446 5.4265 
5% 5.6250 8 UN 5.5438 5.4897 5.4762 























- 700. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 




































































( 续 ) 
内 螺纹 外 螺纹 
径 基本 中 径 2 И 
公称 直径 Желе Е 系列 代号 基本 小 径 基本 小 径 (参考 ) 
Dd /( 牙 数 /in) D, .d, р® 4 
1 3. 

5% 5.6250 12 UN 5.5709 5.5348 5.5258 
5% 5.6250 16 UN 5.5844 5.5573 5.5506 
5% 5.7500 4 UN 5.5876 5.4794 5.4523 
5% 5.7500 6 UN 5.6417 5.5696 5.5515 
5% 5.7500 8 UN 5.6688 5.6147 5.6012 
5% 5.7500 12 UN 5.6959 5.6598 5.6508 
5% 5.7500 16 UN 5.7094 5.6823 5.6756 
5% 5.8750 4 UN 5.7126 5.6044 5.5773 
5% 5.8750 6 UN 5.7667 5.6946 5.6765 
5% 5.8750 8 UN 5.7938 5.7397 5.7262 
5% 5.8750 12 UN 5.8209 5.7848 5.7758 
5% 5.8750 16 UN 5.8344 5.8073 5.8006 
6 6.0000 4 UN 5.8736 5.7294 5.7023 
6 6.0000 6 UN 5.8917 5.8196 5.8015 
6 6.0000 8 UN 5.9188 5.8647 5.8512 
6 6.0000 12 UN 5.9459 5.9098 5.9008 
6 6.0000 16 UN 5.9594 5.9323 5.9256 






































3 5 
注 : 螺纹 直径 基本 尺寸 按 下 列 公式 计算 : 0,=4,=0-2х-=Н = Ю-0. 64951905Р; ),--2х--Н-|-1.08253175Р; 4,- 


11 
ита 1. 19078493Р, 


Қ, Н-0. 86602540Р. 
@ Жр, 的 精确 值 为 1. 533494。 在 本 表 内 ， 此 Di 保留 4 位 小 数 ， 基 值 为 1.5335; ЛЕН), WORN FBFE, р. = 
ру, Кр, 保留 3 位 小 数 ， 其 值 为 1. 533。 



























































6. 1. 13.4 统一 螺纹 的 公差 @ 内 螺纹 公差 带 有 1B、2B 和 3B 三 种 。 内 螺纹 
1. 尺寸 和 公差 符号 的 基本 偏差 EI 为 零 。 
如 一 原始 三 角形 高 度 @ 内 、 外 螺纹 的 公差 带 位 置 如 图 6-22 和 图 6-23 
Р--ІКІН 所 示 。 各 种 公差 带 的 选用 原则 见 表 6-65, 
1 一 25. 4mm 轴 向 长 度 内 所 包含 的 牙 数 @ 外 螺纹 的 三 种 公差 带 可 以 与 内 螺纹 的 三 种 公 
LE 一 旋 合 长 度 差 带 形成 各 种 组 成 配合 。 























es 一 外 螺纹 直径 的 上 极限 偏差 (基本 偏差 ) 
EI 一 内 螺纹 直径 的 下 极限 偏差 (基本 偏差 ) 


表 6-65 螺纹 公差 带 的 选用 原则 

























































































































































































75, 一 内 螺纹 中 径 公关 С я — 
т, 一 外 螺纹 中 径 公关 ы... 
үн 本 大 径 不 小 于 0.250 的 ж 2 н 2 个 

To, 一 内 螺纹 小 径 公关 5 | 粗 牙 和 细 牙 系列 螺纹 能 用 于 容纳 涂 镀层 
7, 一 外 螺纹 大 径 公 差 外 螺纹 的 基本 偏 
SE 一 特殊 配合 (螺纹 标记 ) 2A 和 使 用 最 多 .最 广 的 公差 ҚА ” 于 容纳 涂 
PD 一 中 径 (螺纹 标记 ) ЖЕ Т 
MOD 一 修正 内 螺纹 小 径 极限 (螺纹 标记 ) 对 螺纹 的 螺 距 和 
2. 公差 зл 于 形成 螺纹 紧 配 合 | 牙 侧 角 单项 要 素 精 
(1) 公差 带 种 类 度 有 较 高 要 求 
QD 外 螺纹 公差 带 有 1A、2A 和 3A 三 种 。1A 和 

2A 螺纹 的 基本 偏差 es 为 负 值 ，3A 螺纹 的 基本 偏差 (2) 基本 偏差 和 公差 ”对 标准 系列 和 标准 旋 合 



































es 为 零 。 长 度 螺 纹 ， 其 基本 偏差 以 及 中 径 和 项 径 公差 的 英寸 值 











第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 -701. 








11,22 6-66 和 表 6-67, (3) 标准 旋 合 长 度 
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Е 6-22 1А, 2А, 1В 和 2B 螺纹 的 公差 带 位 置 (摘自 GB/T 20666—2006) 
IE: du 为 外 螺纹 小 径 的 公称 尺寸 。 
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6-23 3A 和 3B 螺纹 的 公差 带 位 置 (摘自 GB/T 20666—2006) 











. 702 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 































































































Ф 中 径 公 差 的 标准 旋 合 长 度 。 表 6-66 和 表 6-67 所 а) 对 标准 系列 螺纹 ， 如 果 其 旋 合 长 度 超出 表 
规定 的 中 径 公 差 ， 仅 适用 于 标准 旋 合 长 度 范围 之 内 的 6-68 和 表 6-69 所 规定 的 标准 旋 合 长 度 范围 ， 则 其 中 径 
标准 系列 螺纹 。 公差 应 按 标准 所 规定 的 公式 进行 计算 。 代 入 公式 的 旋 

对 粗 牙 和 细 牙 螺纹 ， 以 及 恒定 螺 距 系列 内 牙 数 少 合 长 度 LE 为 其 实际 旋 合 长 度 值 。 

于 12 牙 的 螺纹 ， 其 标准 旋 合 长 度 范 围 为 大 于 SP， 小 b) 对 特殊 系列 螺纹 ， 其 中 径 公 差 应 按 表 6-68 和 
于 和 等 于 1. 5D。 Ж 6-69 所 规定 的 公式 进行 计算 。 如 果 其 旋 合 长 度 在 


























对 超 细 牙 螺纹 以 及 恒定 螺 距 系列 内 牙 数 多 于 和 等 大 于 5P、 小 于 和 等 于 15Р 范围 之 内 ， 则 其 代入 公式 
于 12 牙 的 螺纹 ， 其 标准 旋 合 长 度 范 围 为 大 于 5P， 人 小 的 旋 合 长 度 LE 为 9P; 如 果 其 旋 合 长 度 在 大 于 ӘР, 
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于 和 等 于 15P。 小 于 和 等 于 15P 范围 之 外 ， 则 其 代入 公式 的 旋 合 长 
@ 内 螺纹 小 经 公 差 的 标准 旋 合 长 度 。 表 6-66 和 度 LE 为 其 实际 旋 合 长 度 值 。 

Ж 6-67 所 规定 的 内 螺纹 小 经 公差 ， 仅 适用 于 标准 旋 @ 内 螺纹 小 径 公差 的 修正 。 对 旋 合 长 度 在 大 于 

合 长 度 范围 之 内 的 标准 系列 螺纹 。 其 标准 旋 合 长 度 范 0.6670, 小 于 和 等 于 1.5D 范围 之 外 的 螺纹 ， 其 小 

围 为 大 于 0.667D， 小 于 和 等 于 1.5D。 径 公 差 应 按 表 6-68 所 规定 的 修正 系数 进行 修正 。 
(4) 公差 修正 当 公 式 计算 结果 与 公差 表 所 规定 数值 出 现 差异 时 ， 
Ф 中 径 公 差 的 修正 。 以 公差 表 规 定数 值 为 准 。 


表 6-66 2A、2B、3A 和 3B 统一 螺纹 的 基本 偏差 和 公差 (摘自 GB/T 20666 一 2006) 




















































































































(单位 : in) 
2A 外 螺纹 | 外 螺纹 Р ае 
公称 n/ 系列 基本 偏差 | Кеда ram T, Т, 
直径 ”|( 牙 数 /in)| 代号 i 
es Т, 2А 2В ЗА 3В 2В 3В 
0 80 UNF 0. 0005 0. 0032 0.001762 | 0.0023 | 0.0013 | 0.0017 | 0. 0049 | 0. 0049 
1 64 UNC 0.0006 0. 0038 0. 001970 | 0.0026 | 0.0015 | 0.0019 | 0.0061 | 0.0061 
1 72 UNF 0.0006 0. 0035 0.001899 | 0. 0025 | 0. 0014 | 0.0019 | 0. 0054 | 0. 0054 
2 56 UNC 0.0006 0.0041 0.002127 | 0.0028 | 0.0016 | 0.0021 | 0. 0070 | 0.0070 
2 64 UNF 0.0006 0. 0038 0.002040 | 0. 0027 | 0.0015 | 0. 0020 | 0.0061 | 0.0061 
3 48 UNC 0.0007 0. 0045 0. 002302 | 0.0030 | 0.0017 | 0. 0022 | 0.0081 | 0.0081 
3 56 UNF 0.0007 0.0041 0.002191 | 0.0028 | 0.0016 | 0.0021 | 0.0068 | 0.0068 
4 40 UNC 0. 0008 0. 0051 0.002507 | 0. 0033 | 0. 0019 | 0. 0024 | 0. 0090 | 0.0090 
4 48 UNF 0.0007 0. 0045 0.002361 | 0.0031 | 0. 0018 | 0.0023 | 0. 0074 | 0. 0074 
5 40 UNC 0. 0008 0.0051 0. 002562 | 0.0033 | 0.0019 | 0. 0025 | 0.0083 | 0.0083 
5 44 UNF 0.0007 0. 0048 0.002484 | 0.0032 | 0.0019 | 0. 0024 | 0.0075 | 0.0075 
6 32 UNC 0. 0008 0. 0060 0.002820 | 0. 0037 | 0.0021 | 0.0027 | 0. 0098 | 0. 0097 
6 40 UNF 0. 0008 0.0051 0.002614 | 0.0034 | 0. 0020 | 0.0025 | 0. 0077 | 0.0077 
8 32 UNC 0. 0009 0. 0060 0. 002916 | 0.0038 | 0.0022 | 0.0028 | 0. 0087 | 0.0086 
8 36 UNF 0. 0008 0. 0055 0.002804 | 0. 0036 | 0.0021 | 0.0027 | 0. 0077 | 0.0077 
10 24 UNC 0.0010 0.0072 0.003319 | 0. 0043 | 0.0025 | 0. 0032 | 0.0106 | 0.0106 
10 32 UNF 0.0009 0. 0060 0. 003004 | 0.0039 | 0.0023 | 0.0029 | 0. 0079 | 0.0079 
12 24 UNC 0.0010 0.0072 0.003400 | 0.0044 | 0. 0026 | 0.0033 | 0. 0098 | 0.0098 
12 28 UNF 0.0010 0.0065 0.003224 | 0.0042 | 0.0024 | 0.0031 0.0084 | 0.0084 
12 32 UNEF 0.0010 0.0060 0.003183 | 0.0041 0.024 | 0.0031 0.074 | 0.0073 
1⁄4 20 UNC 0.0011 0.0081 0.003731 0.0049 | 0.0028 | 0.0036 | 0.0115 | 0.0108 
1/4 28 UNF 0.0010 0.0065 0.003322 | 0.0043 | 0.0025 | 0.0032 | 0.0084 | 0.0077 
1/4 32 UNEF 0.0010 0.0060 0.003228 | 0.0042 | 0.0024 | 0.0031 0.0074 | 0.0067 
5/16 18 UNC 0.0012 0.0087 0.004041 0.0053 | 0.0030 | 0.0039 | 0.0127 | 0.0106 
5/16 20 UN 0.0012 0.0081 0.004060 | 0.0053 | 0.0030 | 0.0040 | 0.0115 | 0.0096 
5/16 24 UNF 0.0011 0.0072 0.003660 | 0.0048 | 0.0027 | 0.0036 | 0.0097 | 0.0080 
5/16 28 UN 0.0010 0.0065 0.003495 | 0.0045 | 0.0026 | 0.0034 | 0.0084 | 0.0069 
















































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 703 · 
(Ж) 

2А 外 螺纹 外 螺纹 中 径 公 差 内 螺纹 小 径 公 差 

公称 п/ 系列 基本 偏差 大 径 公差 7, 或 Ту, Т. 

直径 ”|( 牙 数 /in)| 代号 
es Т, 2А 2В ЗА 3В 2В 3В 

5/16 32 UNEF 0.0010 0.0060 0.003301 0.0043 | 0.0025 | 0.0032 | 0.0074 | 0.0059 
3/8 16 UNC 0.0013 0.0094 0.004363 | 0.0057 | 0.0033 | 0.0043 | 0.0141 0.0109 
3/8 20 UN 0.0012 0.0081 0.004124 | 0.0054 | 0.0031 0.0040 | 0.0115 | 0.0088 
3/8 24 UNF 0.0011 0.0072 0.003804 | 0.0049 | 0.0029 | 0.0037 | 0.0097 | 0.0073 
3/8 28 UN 0.0011 0.0065 0.003559 | 0.0046 | 0.0027 | 0.0035 | 0.0084 | 0.0063 
3/8 32 UNEF 0.0010 0.0060 0.003365 | 0.0044 | 0.0025 | 0.0033 | 0.0074 | 0.0057 
7/16 14 UNC 0.0014 0.0103 0.004713 | 0.0061 0.0035 | 0.0046 | 0.0158 | 0.0115 
7/16 16 UN 0.0014 0.0094 0.004626 | 0.0060 | 0.0035 | 0.0045 | 0.0141 0.0102 
7/16 20 UNF 0.0013 0.0081 0.004167 | 0.0054 | 0.0031 0.0041 0.0115 | 0.0082 
7/16 28 UNEF 0.0011 0.0065 0.003616 | 0.0047 | 0.0027 | 0.0035 | 0.0084 0.0063 
7/16 32 UN 0.0010 0.0060 0.003422 | 0.0044 | 0.0026 | 0.0033 | 0.0074 | 0.0057 
1/2 13 UNC 0.0015 0.0109 0.004965 | 0.0065 | 0.0037 | 0.0048 | 0.0169 | 0.0117 
1/2 16 UN 0.0014 0.0094 0.004678 | 0.0061 0.0035 | 0.0046 | 0.0141 0.0097 
1/2 20 UNF 0.0013 0.0081 0.004288 | 0.0056 | 0.0032 | 0.0042 | 0.0115 | 0.0078 
1/2 28 UNEF 0.0011 0.0065 0.003668 | 0.0048 | 0.0028 | 0.0036 | 0.0084 | 0.0063 
1/2 32 UN 0.0010 0.0060 0.003474 | 0.0045 | 0.0026 | 0.0034 | 0.0074 | 0.0057 
9/16 12 UNC 0.0016 0.0114 0.005225 | 0.0068 | 0.0039 | 0.0051 0.0181 0.0120 
9/16 16 UN 0.0014 0.0094 0.004725 | 0.0061 0.0035 | 0.0046 | 0.0141 0.0093 
9/16 18 UNF 0.0014 0.0087 0.004547 | 0.0059 | 0.0034 | 0.0044 | 0.0127 | 0.0082 
9/16 20 UN 0.0013 0.0081 0.004280 | 0.0056 | 0.0032 | 0.0042 | 0.0115 | 0.0077 
9/16 24 UNEF 0.0012 0.0072 0.003960 | 0.0051 0.0030 | 0.0039 | 0.0097 | 0.0070 
9/16 28 UN 0.0011 0.0065 0.003715 | 0.0048 | 0.0028 | 0.0036 | 0.0084 | 0.0063 
9/16 32 UN 0.0011 0.0060 0.003521 0.0046 | 0.0026 | 0.0034 | 0.0074 | 0.0057 
5/8 11 UNC 0.0017 0.0121 0.005501 0.0072 | 0.0041 0.0054 | 0.0194 | 0.0125 
5/8 12 UN 0.0016 0.0114 0.005443 | 0.0071 0.0041 0.0053 | 0.0181 0.0115 
5/8 16 UN 0.0014 0.0094 0.004769 | 0.0062 | 0.0036 | 0.0046 | 0.0141 0.0089 
5/8 18 UNF 0.0014 0.0087 0.004652 | 0.0060 | 0.0035 | 0.0045 | 0.0127 | 0.0081 
5/8 20 UN 0.0013 0.0081 0.004324 | 0.0056 | 0.0032 | 0.0042 | 0.0115 | 0.0077 
5/8 24 UNEF 0.0012 0.0072 0.004004 | 0.0052 | 0.0030 | 0.0039 | 0.0097 | 0.0070 
5/8 28 UN 0.0011 0.0065 0.003759 | 0.0049 | 0.0028 | 0.0037 | 0.0084 | 0.0063 
5/8 32 UN 0.0011 0.0060 0.003565 | 0.0046 | 0.0027 | 0.0035 | 0.0074 | 0.0057 
11/16 12 UN 0.0016 0.0114 0.005485 | 0.0071 0.0041 0.0053 | 0.0181 0.0112 
11/16 16 UN 0.0014 0.0094 0.004811 0.0063 | 0.0036 | 0.0047 | 0.0141 | 0.0086 
11/16 20 UN 0.0013 0.0081 0.004366 | 0.0057 | 0.0033 | 0.0043 | 0.0115 | 0.0077 
11/16 24 UNEF 0.0012 0.0072 0.004046 | 0.0053 | 0.0030 | 0.0039 | 0.0097 | 0.0070 
11/16 28 UN 0.0011 0.0065 0.003801 0.0049 | 0.0029 | 0.0037 | 0.0084 | 0.0063 
11/16 32 UN 0.0011 0.0060 0.003607 | 0.0047 | 0.0027 | 0.0035 | 0.0074 | 0.0057 
3/4 10 UNC 0.0018 0.0129 0.005894 | 0.0077 | 0.0044 | 0.0057 | 0.0210 | 0.0128 
3⁄4 12 UN 0.0017 0.0114 0.005524 | 0.0072 | 0.0041 0.0054 | 0.0181 0.0109 
3/4 16 UNF 0.0015 0.0094 0.005024 | 0.0065 | 0.0038 | 0.0049 | 0.0141 0.0086 
3/4 20 UNEF 0.0013 0.0081 0.004405 | 0.0057 | 0.0033 | 0.0043 | 0.0115 | 0.0077 
3/4 28 UN 0.0012 0.0065 0.003840 | 0.0050 | 0.0029 | 0.0037 | 0.0084 | 0.0063 
3/4 32 UN 0.0011 0.0060 0.003646 | 0.0047 | 0.0087 | 0.0036 | 0.0074 | 0.0057 
13/16 12 UN 0.0017 0.0114 0.005561 0.0072 | 0.0042 | 0.0054 | 0.0181 0.0106 
13/16 16 UN 0.0015 0.0094 0.004887 | 0.0064 | 0.0037 | 0.0048 | 0.0141 0.0086 
13/16 20 UNEF 0.0013 0.0081 0.004442 | 0.0058 | 0.0033 | 0.0043 | 0.0115 | 0.0077 
13/16 28 UN 0.0012 0.0065 0.003877 | 0.0050 | 0.0029 | 0.0038 | 0.0084 | 0.0063 




















































































































































































































· 704 · 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
( 续 ) 
2A 外 螺纹 外 螺纹 中 径 公 差 内 螺纹 小 径 公 差 
公称 п/ 系列 基本 偏差 大 径 公差 7, 或 Ту, Т. 
не ”|( 牙 数 /in)| 代号 
es Т, 2А 2В ЗА 3В 2В 3В 
13/16 32 UN 0.0011 0.0060 0.003683 | 0.0048 | 0.0028 | 0.0036 | 0.0074 | 0.0057 
7/8 9 UNC 0.0019 0.0139 0.006305 | 0.0082 | 0.0047 | 0.0061 0.0228 | 0.0134 
7/8 12 UN 0.0017 0.0114 0.005596 | 0.0073 | 0.0042 | 0.0055 | 0.0181 0.0104 
7/8 14 UNF 0.0016 0.0103 0.005420 | 0.0070 | 0.0041 0.0053 | 0.0158 | 0.0090 
7/8 16 UN 0.0015 0.0094 0.004922 | 0.0064 | 0.0037 | 0.0048 | 0.0141 | 0.0086 
7/8 20 UNEF 0.0013 0.0081 0.004477 | 0.0058 | 0.0034 | 0.0044 | 0.0115 | 0.0077 
7/8 28 UN 0.0012 0.0065 0.003912 | 0.0051 0.0029 | 0.0038 | 0.0084 | 0.0063 
7/8 32 UN 0.0011 0.0060 0.003718 | 0.0048 | 0.0028 | 0.0036 | 0.0074 | 0.0057 
15/16 12 UN 0.0017 0.0114 0.005629 | 0.0073 | 0.0042 | 0.0055 | 0.0181 0.0102 
15/16 16 UN 0.0015 0.0094 0.004955 | 0.0064 | 0.0037 | 0.0048 | 0.0141 | 0.0086 
15/16 20 UNEF 0.0014 0.0081 0.004510 | 0.0059 | 0.0034 | 0.0044 | 0.0115 | 0.0077 
15/16 28 UN 0.0012 0.0065 0.003945 | 0.0051 0.0030 | 0.0038 | 0.0084 | 0.0063 
15/16 32 UN 0.0011 0.0060 0.003751 0.0049 | 0.0028 | 0.0037 | 0.0074 | 0.0057 
1 8 UNC 0.0020 0.0150 0.006750 | 0.0088 | 0.0051 0.0066 | 0.0250 | 0.0150 
1 12 UNF 0.0018 0.0114 0.005862 | 0.0076 | 0.0044 | 0.0057 | 0.0181 0.0100 
1 16 UN 0.0015 0.0094 0.004987 | 0.0065 | 0.0037 | 0.0049 | 0.0141 0.0086 
1 20 UNEF 0.0014 0.0081 0.004542 | 0.0059 | 0.0034 | 0.0044 | 0.0115 | 0.0077 
1 28 UN 0.0012 0.0065 0.003977 | 0.0052 | 0.0030 0.039 | 0.0084 | 0.0063 
1 32 UN 0.0011 0.0060 0.003783 | 0.0049 | 0.0028 | 0.0037 | 0.0074 | 0.0057 
1% 8 UN 0.0020 0.0150 0.006827 | 0.0089 | 0.0051 0.0067 | 0.0250 | 0.0150 
1% 12 UN 0.0017 0.0114 0.005692 | 0.0074 | 0.0043 | 0.0055 | 0.0181 0.0100 
1% 16 UN 0.0015 0.0094 0.005018 | 0.0065 | 0.0038 | 0.0049 | 0.0141 0.0086 
1% 18 UNEF 0.0014 0.0087 0.004776 | 0.0062 | 0.0036 | 0.0047 | 0.0127 | 0.0081 
1% 20 UN 0.0014 0.0081 0.004573 | 0.0059 | 0.0034 | 0.0045 | 0.0115 | 0.0077 
1% 28 UN 0.0012 0.0065 0.004008 | 0.0052 | 0.0030 | 0.0039 | 0.0084 | 0.0063 
1% 7 UNC 0.0022 0.0164 0.007250 | 0.0094 | 0.0054 | 0.0071 0.0276 | 0.0171 
126 8 UN 0.0021 0.0150 0.006901 0.0090 | 0.0052 | 0.0067 | 0.0250 | 0.0150 
1% 12 UNF 0.0018 0.0114 0.006013 | 0.0078 | 0.0045 | 0.0059 | 0.0181 | 0.0100 
12 16 UN 0.0015 0.0094 0.005047 | 0.0066 | 0.0038 | 0.0049 | 0.0141 0.0086 
ІЖ 18 UNEF 0.0014 0.0087 0.004805 | 0.0062 | 0.0036 | 0.0047 0.012 0.0081 
ІЖ 20 UN 0.0014 0.0081 0.004602 | 0.0060 | 0.0035 | 0.0045 | 0.0115 | 0.0077 
ІЖ 28 UN 0.0012 0.0065 0.004037 | 0.0052 | 0.0030 | 0.0039 | 0.0084 | 0.0063 
1% 8 UN 0.0021 0.0150 0.006973 | 0.0091 0.0052 | 0.0068 | 0.0250 | 0.0150 
1% 12 UN 0.0017 0.0114 0.005749 | 0.0075 | 0.0043 | 0.0056 | 0.0181 | 0.0100 
1% 16 UN 0.0015 0.0094 0.005075 | 0.0066 | 0.0038 | 0.0049 | 0.0141 0.0086 
1% 18 UNEF 0.0014 0.0087 0.004833 | 0.0063 | 0.0036 | 0.0047 | 0.0127 | 0.0081 
1% 20 UN 0.0014 0.0081 0.004630 | 0.0060 | 0.0035 | 0.0045 | 0.0115 | 0.0077 
1% 28 UN 0.0012 0.0065 0.004065 | 0.0053 | 0.0030 | 0.0040 | 0.0084 | 0.0063 
ІМ 7 UNC 0.0022 0.0164 0.007392 | 0.0096 | 0.0055 | 0.0072 | 0.0276 | 0.0171 
ІМ 8 UN 0.0021 0.0150 0.007043 | 0.0092 | 0.0053 | 0.0069 | 0.0250 | 0.0150 
ІМ 12 UNF 0.0018 0.0114 0.006155 | 0.0080 | 0.0046 | 0.0060 | 0.0181 0.0100 
ІМ 16 UN 0.0015 0.0094 0.005103 | 0.0066 | 0.0038 | 0.0050 | 0.0141 0.0086 
ІМ 18 UNEF 0.0015 0.0087 0.004861 0.0063 | 0.0036 | 0.0047 | 0.0127 | 0.0081 
ІМ 20 UN 0.0014 0.0081 0.004658 | 0.0061 0.0035 | 0.0045 | 0.0115 | 0.0077 
ІМ 28 UN 0.0012 0.0065 0.004093 | 0.0053 | 0.0031 0.0040 | 0.0084 | 0.0063 
1% 8 UN 0.0021 0.0150 0.007110 | 0.0092 | 0.0053 | 0.0069 | 0.0250 | 0.0150 
1% 12 UN 0.0017 0.0114 0.005803 | 0.0075 | 0.0044 | 0.0057 | 0.0181 | 0.0100 










































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 705. 
(Ж) 
2A 外 螺纹 | 外 螺纹 теда аме 
公称 п/ 系列 基本 偏差 大 径 公差 7, 或 Ту, Т. 
直径 ”|( 牙 数 /in)| 代号 Е 
еѕ Т, 2А 2В ЗА 3В 2В 3В 
1% 16 UN 0.0015 0.0094 0.005129 | 0.0067 | 0.0038 | 0.0050 | 0.0141 | 0.0086 
1% 18 UNEF 0.0015 0.0087 0.004887 | 0.0064 | 0.0037 | 0.0048 | 0.0127 | 0.0081 
1% 20 UN 0.0014 0.0081 0.004684 | 0.0061 0.0035 | 0.0046 | 0.0115 | 0.0077 
1% 28 UN 0.0012 0.0065 0.004119 | 0.0054 | 0.0031 0.0040 | 0.0084 0.0063 
1% 6 UNC 0.0024 0.0182 0.007970 | 0.0104 | 0.0060 0.078 | 0.0306 | 0.0206 
1% 8 UN 0.0022 0.0150 0.007177 | 0.0093 | 0.0054 | 0.0070 | 0.0250 | 0.0150 
1% 12 UNF 0.0019 0.0114 0.006289 | 0.0082 | 0.0047 | 0.0061 0.0181 | 0.0100 
1% 16 UN 0.0015 0.0094 0.005155 | 0.0067 | 0.0039 | 0.0050 | 0.0141 | 0.0086 
1% 18 UNEF 0.0015 0.0087 0.004913 | 0.0064 | 0.0037 | 0.0048 | 0.0127 | 0.0081 
1% 20 UN 0.0014 0.0081 0.004710 | 0.0061 0.0035 | 0.0046 | 0.0115 | 0.0077 
1% 28 UN 0.0012 0.0065 0.004145 | 0.0054 | 0.0031 0.0040 | 0.0084 | 0.0063 
1% 6 UN 0.0024 0.0182 0.008034 | 0.0104 | 0.0060 | 0.0078 | 0.0306 | 0.0200 
1% 8 UN 0.0022 0.0150 0.007241 0.0094 | 0.0054 | 0.0071 0.0250 | 0.0150 
1% 12 UN 0.0018 0.0114 0.005854 | 0.0076 | 0.0044 | 0.0057 | 0.0181 | 0.0100 
1% 16 UN 0.0016 0.0094 0.005180 | 0.0067 | 0.0039 | 0.0051 0.0141 | 0.0086 
1% 18 UNEF 0.0015 0.0087 0.004938 | 0.0064 | 0.0037 | 0.0048 | 0.0127 | 0.0081 
1% 20 UN 0.0014 0.0081 0.004735 | 0.0062 | 0.0036 | 0.0046 | 0.0115 | 0.0077 
1% 28 UN 0.0013 0.0065 0.004170 | 0.0054 | 0.0031 0.0041 0.084 | 0.0063 
11⁄ 6 UNC 0.0024 0.0182 0.008097 | 0.0105 | 0.0061 0.0079 | 0.0306 | 0.0200 
126 8 UN 0.0022 0.0150 0.007304 | 0.0095 | 0.0055 | 0.0071 0.0250 | 0.0150 
126 12 UNF 0.0019 0.0114 0.006416 | 0.0083 | 0.0048 | 0.0063 | 0.0181 | 0.0100 
126 16 UN 0.0016 0.0094 0.005204 | 0.0068 | 0.0039 | 0.0051 0.0141 | 0.0086 
126 18 UNEF 0.0015 0.0087 0.004962 | 0.0065 | 0.0037 | 0.0048 | 0.0127 | 0.0081 
1% 20 UN 0.0014 0.0081 0.004759 | 0.0062 | 0.0036 | 0.0046 | 0.0115 | 0.0077 
126 28 UN 0.0013 0.0065 0.004194 | 0.0055 | 0.0031 0.0041 0.084 | 0.0063 
1% 6 UN 0.0024 0.0182 0.008159 | 0.0106 | 0.0061 0.0080 | 0.0306 | 0.0200 
1% 8 UN 0.0022 0.0150 0.007366 | 0.0096 | 0.0055 | 0.0072 | 0.0250 | 0.0150 
1% 12 UN 0.0018 0.0114 0.005902 | 0.0077 | 0.0044 | 0.0058 | 0.0181 | 0.0100 
1% 16 UN 0.0016 0.0094 0.005228 | 0.0068 | 0.0039 | 0.0051 0.0141 | 0.0086 
1% 18 UNEF 0.0015 0.0087 0.004986 | 0.0065 | 0.0037 | 0.0049 | 0.0127 | 0.0081 
1% 20 UN 0.0014 0.0081 0.004783 | 0.0062 | 0.0036 | 0.0047 | 0.0115 | 0.0077 
1% 6 UN 0.0025 0.0182 0.008219 | 0.0107 | 0.0062 | 0.0080 | 0.0306 | 0.0200 
1% 8 UN 0.0022 0.0150 0.007426 | 0.0097 | 0.0056 | 0.0072 | 0.0250 | 0.0150 
1% 12 UN 0.0018 0.0114 0.005925 | 0.0077 | 0.0044 | 0.0058 | 0.0181 | 0.0100 
1% 16 UN 0.0016 0.0094 0.005251 | 0.0068 | 0.0039 | 0.0051 0.0141 | 0.0086 
1% 18 UNEF 0.0015 0.0087 0.005009 | 0.0065 | 0.0038 | 0.0049 | 0.0127 | 0.0081 
1% 20 UN 0.0014 0.0081 0.004806 | 0.0062 | 0.0036 | 0.0047 | 0.0115 | 0.0077 
1% 6 UN 0.0025 0.0182 0.008278 | 0.0108 | 0.0062 | 0.0081 0.0306 | 0.0200 
1% 8 UN 0.0022 0.0150 0.007485 | 0.0097 | 0.0056 | 0.0073 | 0.0250 | 0.0150 
1% 12 UN 0.0018 0.0114 0.005947 | 0.0077 | 0.0045 | 0.0058 | 0.0181 | 0.0100 
1" 16 UN 0.0016 0.0094 0.005273 | 0.0069 | 0.0040 | 0.0051 0.0141 | 0.0086 
1% 18 UNEF 0.0015 0.0087 0.005031 0.0065 | 0.0038 | 0.0049 | 0.0127 | 0.0081 
1% 20 UN 0.0014 0.0081 0.004828 | 0.0063 | 0.0036 | 0.0047 | 0.0115 | 0.0077 
1% 5 UNC 0.0027 0.0205 0.008922 | 0.0116 | 0.0067 | 0.0087 | 0.0340 | 0.0240 
1% 6 UN 0.0025 0.0182 0.008335 | 0.0108 | 0.0063 | 0.0081 0.0306 | 0.0200 
1% 8 UN 0.0023 0.0150 0.007542 | 0.0098 | 0.0057 | 0.0074 | 0.0250 | 0.0150 
1% 12 UN 0.0018 0.0114 0.00569 0.0078 | 0.0045 | 0.0058 | 0.0181 | 0.0100 














































































































































































































· 706 · 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 

公称 n/ 系列 Бізді) 上 _ 2. М Коя 

14 ( 牙 数 /in) 代号 基本 偏差 大 径 公 差 ач Zn, 

es Т, 2А 2В ЗА 3В 

124 16 UN 0.0016 0.0094 0.005295 0.0069 0.0040 0.0052 
124 20 UN 0.0015 0.0081 0.004850 0.0063 0.0036 0.0047 
156 6 UN 0.0025 0.0182 0.008391 0.0109 0.0063 0.0082 
1% 8 UN 0.0023 0.0150 0.007598 0.0099 0.0057 0.0074 
156 12 UN 0.0018 0.0114 0.005990 0.0078 0.0045 0.0058 
156 16 UN 0.0016 0.0094 0.005316 0.0069 0.0040 0.0052 
156 20 UN 0.0015 0.0081 0.004871 0.0063 0.0037 0.0047 
1% 6 UN 0.0025 0.0182 0.008447 0.0110 0.0063 0.0082 
1% 8 UN 0.0023 0.0150 0.007654 0.0100 0.0057 0.0075 
1% 12 UN 0.0018 0.0114 0.006011 0.0078 0.0045 0.0059 
1% 16 UN 0.0016 0.0094 0.005337 0.0069 0.0040 0.0052 
1% 20 UN 0.0015 0.0081 0.004892 0.0064 0.0037 0.0048 
1% 6 UN 0.0026 0.0182 0.008501 0.0111 0.0064 0.0083 
1%, 8 UN 0.0023 0.0150 0.007708 0.0100 0.0058 0.0075 
156 12 UN 0.0018 0.0114 0.006031 0.0078 0.0045 0.0059 
156 16 UN 0.0016 0.0094 0.005357 0.0070 0.0040 0.0052 
1% 20 UN 0.0015 0.0081 0.004912 0.0064 0.0037 0.0048 
2 4% UNC 0.0029 0.0220 0.009514 0.0124 0.0071 0.0093 
2 6 UN 0.0026 0.0182 0.008554 0.0111 0.0064 0.0083 
2 8 UN 0.0023 0.0150 0.007761 0.0101 0.0058 0.0076 
2 12 UN 0.0018 0.0114 0.006051 0.0079 0.0045 0.0059 
2 16 UN 0.0016 0.0094 0.005377 0.0070 0.0040 0.0052 
2 20 UN 0.0015 0.0081 0.004932 0.0064 0.0037 0.0048 
2% 6 UN 0.0026 0.0182 0.008658 0.0113 0.0065 0.0084 
2% 8 UN 0.0024 0.0150 0.007865 0.0102 0.0059 0.0077 
2% 12 UN 0.0018 0.0114 0.006089 0.0079 0.0046 0.0059 
21⁄4 16 UN 0.0016 0.0094 0.005415 0.0070 0.0041 0.0053 
2% 20 UN 0.0015 0.0081 0.004970 0.0065 0.0037 0.0048 
24 44 UNC 0.0029 0.0220 0.009719 0.0126 0.0073 0.0095 
224 6 UN 0.0026 0.0182 0.008759 0.0114 0.0066 0.0085 
224 8 UN 0.0024 0.0150 0.007966 0.0104 0.0060 0.0078 
224 12 UN 0.0018 0.0114 0.006127 0.0080 0.0046 0.0060 
224 16 UN 0.0016 0.0094 0.005453 0.0071 0.0041 0.0053 
224 20 UN 0.0015 0.0081 0.005008 0.0065 0.0038 0.0049 
2% 6 UN 0.0027 0.0182 0.008856 0.0115 0.0066 0.0086 
2% 8 UN 0.0024 0.0150 0.008063 0.0105 0.0060 0.0079 
2% 12 UN 0.0018 0.0114 0.006162 0.0080 0.0046 0.0060 
2% 16 UN 0.0016 0.0094 0.005488 0.0071 0.0041 0.0054 
2% 20 UN 0.0015 0.0081 0.005043 0.0066 0.0038 0.0049 
2% 4 UNC 0.0031 0.0238 0.010361 0.0135 0.0078 0.0101 
2% 6 UN 0.0027 0.0182 0.008951 0.0116 0.0067 0.0087 
2% 8 UN 0.0024 0.0150 0.008158 | 0.0106 | 0.0061 0.0080 
2% 12 UN 0.0019 0.0114 0.006197 0.0081 0.0046 0.0060 
2% 16 UN 0.0017 0.0094 0.005523 0.0072 0.0041 0.0054 
2% 20 UN 0.0015 0.0081 0.005078 0.0066 0.0038 0.0050 
2% 6 UN 0.0027 0.0182 0.009042 0.0118 0.0068 0.0088 
2% 8 UN 0.0025 0.0150 0.008249 0.0107 0.0062 0.0080 





































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 -707. 
(2%) 

2А 外 螺纹 外 螺纹 中 径 公 差 内 螺纹 小 径 公 差 

公称 п/ 系列 基本 偏差 大 径 公差 7, 或 Ту, Т, 

直径 ”|( 牙 数 /in)| 代号 
es Т, 2А 2В ЗА 3В 2В 3В 

2% 12 UN 0.0019 0.0114 0.006230 | 0.0081 0.0047 | 0.0061 0.0181 0.0100 
2% 16 UN 0.0017 0.0094 0.005556 | 0.0072 | 0.0042 | 0.0054 | 0.0141 0.0086 
2% 20 UN 0.0015 0.0081 0.005111 0.0066 | 0.0038 | 0.0050 | 0.0115 | 0.0077 
2% 4 UNC 0.0032 0.0238 0.010542 | 0.0137 | 0.0079 | 0.0103 | 0.0375 | 0.0300 
2% 6 UN 0.0027 0.0182 0.009132 | 0.0119 | 0.0068 | 0.0089 | 0.0306 | 0.0200 
2% 8 UN 0.0025 0.0150 0.008339 | 0.0108 | 0.0063 | 0.0081 0.0250 | 0.0150 
2% 12 UN 0.0019 0.0114 0.006263 | 0.0081 0.0047 | 0.0061 0.0181 0.0100 
2% 16 UN 0.0017 0.0094 0.005589 | 0.0073 | 0.0042 | 0.0054 | 0.0141 0.0086 
2% 20 UN 0.0015 0.0081 0.005144 | 0.0067 | 0.0039 | 0.0050 | 0.0115 | 0.0077 
2% 6 UN 0.0028 0.0182 0.009219 | 0.0120 | 0.0069 | 0.0090 | 0.0306 | 0.0200 
2% 8 UN 0.0025 0.0150 0.008426 | 0.0110 | 0.0063 | 0.0082 | 0.0250 | 0.0150 
2% 12 UN 0.0019 0.0114 0.006294 | 0.0082 | 0.0047 | 0.0061 0.0181 0.0100 
2% 16 UN 0.0017 0.0094 0.005620 | 0.0073 | 0.0042 | 0.0055 | 0.0141 0.0086 
2% 20 UN 0.0016 0.0081 0.005175 | 0.0067 | 0.0039 | 0.0050 | 0.0115 | 0.0077 
3 4 UNC 0.0032 0.0238 0.010714 | 0.0139 | 0.0080 | 0.0104 | 0.0375 | 0.0300 
3 6 UN 0.0028 0.0182 0.009304 | 0.0121 0.070 | 0.0091 0.0306 | 0.0200 
3 8 UN 0.0026 0.0150 0.008511 0.0111 0.0064 | 0.0083 | 0.0250 | 0.0150 
3 12 UN 0.0019 0.0114 0.006324 | 0.0082 | 0.0047 | 0.0062 | 0.0181 0.0100 
3 16 UN 0.0017 0.0094 0.005650 | 0.0073 | 0.0042 | 0.0055 | 0.0141 | 0.0086 
3 20 UN 0.0016 0.0081 0.005205 | 0.0068 | 0.0039 | 0.0051 0.0115 | 0.0077 
3% 6 UN 0.0028 0.0182 0.009388 | 0.0122 | 0.0070 | 0.0092 | 0.0306 | 0.0200 
3% 8 UN 0.0026 0.0150 0.008595 | 0.0112 | 0.0064 | 0.0084 | 0.0850 | 0.0150 
3% 12 UN 0.0019 0.0114 0.006354 | 0.0083 | 0.0048 | 0.0062 | 0.0181 0.0100 
3% 16 UN 0.0017 0.0094 0.005680 | 0.0074 | 0.0043 | 0.0055 | 0.0141 0.0086 
34 4 UNC 0.0033 0.0238 0.010879 | 0.0141 0.0082 | 0.0106 | 0.0375 | 0.0300 
34 6 UN 0.0028 0.0182 0.009469 | 0.0123 | 0.0071 0.0092 | 0.0306 | 0.0200 
324 8 UN 0.0026 0.0150 0.008676 | 0.0113 | 0.0065 | 0.0085 | 0.0250 | 0.0150 
зм 12 UN 0.0019 0.0114 0.006383 | 0.0083 | 0.0048 | 0.0062 | 0.0181 0.0100 
34 16 UN 0.0017 0.0094 0.005709 | 0.0074 | 0.0043 | 0.0056 | 0.0141 0.0086 
3% 6 UN 0.0029 0.0182 0.009549 | 0.0124 | 0.0072 | 0.0093 | 0.0306 | 0.0200 
3% 8 UN 0.0026 0.0150 0.008756 | 0.0114 | 0.0066 | 0.0085 | 0.0250 | 0.0150 
3% 12 UN 0.0019 0.0114 0.006411 0.0083 | 0.0048 | 0.0063 | 0.0181 0.0100 
3% 16 UN 0.0017 0.0094 0.005737 | 0.0075 | 0.0043 | 0.0056 | 0.0141 | 0.0086 
36 4 UNC 0.0033 0.0288 0.011036 | 0.0143 | 0.0083 | 0.0108 | 0.0375 | 0.0300 
36 6 UN 0.0029 0.0182 0.009626 | 0.0125 | 0.0072 | 0.0094 | 0.0306 | 0.0200 
36 8 UN 0.0026 0.0150 0.008833 | 0.0115 | 0.0066 | 0.0086 | 0.0250 | 0.0150 
3% 12 UN 0.0019 0.0114 0.006438 | 0.0084 | 0.0048 | 0.0063 | 0.0181 0.0100 
36 16 UN 0.0017 0.0094 0.005764 | 0.0075 | 0.0043 | 0.0056 | 0.0141 0.0086 
3% 6 UN 0.0029 0.0182 0.009703 | 0.0126 | 0.0073 | 0.0095 | 0.0306 | 0.0200 
3% 8 UN 0.0027 0.0150 0.008910 | 0.0116 | 0.0067 | 0.0087 | 0.0250 | 0.0150 
3% 12 UN 0.0019 0.0114 0.006465 | 0.0084 | 0.0048 | 0.0063 | 0.0181 0.0100 
3% 16 UN 0.0017 0.0094 0.005791 0.0075 | 0.0043 | 0.0056 | 0.0141 0.0086 
3% 4 UNC 0.0034 0.0238 0.011188 | 0.0145 | 0.0084 | 0.0109 | 0.0375 | 0.0300 
3% 6 UN 0.0029 0.0182 0.009778 | 0.0127 | 0.0073 | 0.0095 | 0.0306 | 0.0200 
3% 8 UN 0.0027 0.0150 0.008985 | 0.0117 | 0.0067 | 0.0088 | 0.0250 | 0.0150 
3% 12 UN 0.0019 0.0114 0.006491 0.0084 | 0.0049 | 0.0063 | 0.0181 0.0100 
3% 16 UN 0.0017 0.0094 0.005817 | 0.0076 | 0.0044 | 0.0057 | 0.0141 0.0086 
















































































































































































-708. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
ке (ожа) қа | ^^ з 
ев T, 2А 2B ЗА 3B 
3% 6 UN 0.0030 0.0182 0.009852 | 0.0128 | 0.0074 | 0.0096 
3% 8 UN 0.0027 0.0150 0.009059 | 0.0118 | 0.0068 | 0.0088 
3% 12 UN 0.0020 0.0114 0.006517 | 0.0085 | 0.0049 | 0.0064 
3% 16 UN 0.0018 0.0094 0.005843 | 0.0076 | 0.0044 | 0.0057 
4 4 UNC 0.0034 0.0238 0.011334 | 0.0147 | 0.0085 | 0.0111 
4 6 UN 0.0030 0.0182 0.009924 | 0.0129 | 0.0074 | 0.0097 
4 8 UN 0.0027 0.0150 0.009131 | 0.0119 | 0.0068 | 0.0089 
4 12 UN 0.0020 0.0114 0.006542 | 0.0085 | 0.0049 | 0.0064 
4 16 UN 0.0018 0.0094 0.005868 | 0.0076 | 0.0044 | 0.0057 
4% 6 UN 0.0030 0.0182 0.009996 | 0.0130 | 0.0075 | 0.0097 
4% 8 UN 0.0028 0.0150 0.009203 | 0.0120 | 0.0069 | 0.0090 
4% 12 UN 0.0020 0.0114 0.006567 | 0.0085 | 0.0049 | 0.0064 
4% 16 UN 0.0018 0.0094 0.005893 | 0.0077 | 0.0044 | 0.0057 
44 4 UN 0.0034 0.0238 0.011475 | 0.0149 | 0.0086 | 0.0112 
44 6 UN 0.0030 0.0182 0.010065 | 0.0131 | 0.0075 | 0.0098 
44 8 UN 0.0028 0.0150 0.009272 | 0.0121 | 0.0070 | 0.0090 
44 12 UN 0.0020 0.0114 0.006591 | 0.0086 | 0.0049 | 0.0064 
44 16 UN 0.0018 0.0094 0.005917 | 0.0077 | 0.0044 | 0.0058 
4% 6 UN 0.0030 0.0182 0.010133 | 0.0132 | 0.0076 | 0.0099 
4% 8 UN 0.0028 0.0150 0.009340 | 0.0121 | 0.0070 | 0.0091 
4% 12 UN 0.0020 0.0114 0.006614 | 0.0086 | 0.0050 | 0.0064 
4% 16 UN 0.0018 0.0094 0.005940 | 0.0077 | 0.0045 | 0.0058 
4% 4 UN 0.0035 0.0238 0.011611 | 0.0151 | 0.0087 | 0.0113 
4% 6 UN 0.0031 0.0182 0.010201 | 0.0133 | 0.0077 | 0.0099 
4% 8 UN 0.0028 0.0150 0.009408 | 0.0122 | 0.0071 | 0.0092 
4% 12 UN 0.0020 0.0114 0.006637 | 0.0086 | 0.0050 | 0.0065 
4% 16 UN 0.0018 0.0094 0.005963 0.0078 | 0.0045 | 0.0058 
4% 6 UN 0.0031 0.0182 0.010268 | 0.0133 | 0.0077 | 0.0100 
4% 8 UN 0.0028 0.0150 0.009475 | 0.0123 | 0.0071 | 0.0092 
4% 12 UN 0.0020 0.0114 0.006660 | 0.0087 | 0.0050 | 0.0065 
4% 16 UN 0.0018 0.0094 0.005986 | 0.0078 | 0.0045 | 0.0058 
4% 4 UN 0.0035 0.0238 0.011743 0.0153 | 0.0088 | 0.0114 
4% 6 UN 0.0031 0.0182 0.010333 | 0.0134 | 0.0077 | 0.0101 
4% 8 UN 0.0029 0.0150 0.009540 | 0.0124 | 0.0072 | 0.0093 
4% 12 UN 0.0020 0.0114 0.006682 | 0.0087 | 0.0050 | 0.0065 
4% 16 UN 0.0018 0.0094 0.006008 | 0.0078 | 0.0045 | 0.0059 
4% 6 UN 0.0031 0.0182 0.010398 | 0.0135 | 0.0078 | 0.0101 
4% 8 UN 0.0029 0.0150 0.009605 | 0.0125 | 0.0072 | 0.0094 
4% 12 UN 0.0020 0.0114 0.006704 | 0.0087 | 0.0050 | 0.0065 
4% 16 UN 0.0018 0.0094 0.006030 | 0.0078 | 0.0045 | 0.0059 
5 4 UN 0.0036 0.0238 0.011872 | 0.0154 | 0.0089 | 0.0116 
5 6 UN 0.0031 0.0182 0.010462 | 0.0136 | 0.0078 | 0.0102 
5 8 UN 0.0029 0.0150 0.009669 | 0.0126 | 0.0073 | 0.0094 
5 12 UN 0.0020 0.0114 0.006726 | 0.0087 | 0.0050 | 0.0066 
5 16 UN 0.0018 0.0094 0.006052 | 0.0079 | 0.0045 | 0.0059 
5% 6 UN 0.0032 0.0182 0.010525 | 0.0137 | 0.0079 | 0.0103 
5% 8 UN 0.0029 0.0150 0.009732 | 0.0127 | 0.0073 | 0.0095 









































































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 709. 
(2%) 
2А 外 螺纹 | 外 螺纹 中 径 公差 内 螺纹 小 径 公差 
公称 п/ 系列 基本 偏差 大 径 公差 7, 或 та, Ti. 
直径 ( 牙 数 /in)| 代号 а = 
ез T, 2А 2B ЗА 3B 2B 3B 
5% 12 UN 0.0020 0.0114 0.006747 0.0088 0.0051 0.0066 0.0181 0.0100 
5% 16 UN 0.0018 0.0094 0.006073 0.0079 0.0046 0.0059 0.0141 0.0086 
54 4 UN 0.0036 0.0238 0.011997 0.0156 0.0090 0.0117 0.0375 0.0300 
54 6 UN 0.0032 0.0182 0.010587 0.0138 0.0079 0.0103 0.0306 0.0200 
54 8 UN 0.0029 0.0150 0.009794 0.0127 0.0073 0.0095 0.0250 0.0150 
54 12 UN 0.0020 0.0114 0.006768 0.0088 0.0051 0.0066 0.0181 0.0100 
51⁄4 16 UN 0.0018 0.0094 0.006094 0.0079 0.0046 0.0059 0.0141 0.0086 
5% 6 UN 0.0032 0.0182 0.010649 0.0138 0.0080 0.0104 0.0306 0.0200 
5% 8 UN 0.0030 0.0150 0.009856 0.0128 0.0074 0.0096 0.0250 0.0150 
5% 12 UN 0.0020 0.0114 0.006789 0.0088 0.0051 0.0066 0.0181 0.0100 
5% 16 UN 0.0018 0.0094 0.006115 0.0079 0.0046 0.0060 0.0141 0.0086 
5% 4 UN 0.0036 0.0238 0.012119 0.0158 0.0091 0.0118 0.0375 0.0300 
5% 6 UN 0.0032 0.0182 0.010709 0.0139 0.0080 0.0104 0.0306 0.0200 
5% 8 UN 0.0030 0.0150 0.009916 0.0129 0.0074 0.0097 0.0250 0.0150 
5% 12 UN 0.0020 0.0114 0.006809 0.0089 0.0051 0.0066 0.0181 0.0100 
5% 16 UN 0.0018 0.0094 0.006135 0.0080 0.0046 0.0060 0.0141 0.0086 
5% 6 UN 0.0032 0.0182 0.010769 0.0140 0.0081 0.0105 0.0306 0.0200 
5% 8 UN 0.0030 0.0150 0.009976 0.0130 0.0075 0.0097 0.0250 0.0150 
5% 12 UN 0.0020 0.0114 0.006829 0.0089 0.0051 0.0067 0.0181 0.0100 
5% 16 UN 0.0018 0.0094 0.006155 0.0080 0.0046 0.0060 0.0141 0.0086 
534 4 UN 0.0037 0.0238 0.012237 0.0159 0.0092 0.0119 0.0375 0.0300 
534 6 UN 0.0032 0.0182 0.010827 0.0141 0.0081 0.0106 0.0306 0.0200 
534 8 UN 0.0030 0.0150 0.010034 0.0130 0.0075 0.0098 0.0250 0.0150 
5% 12 UN 0.0021 0.0114 0.006848 0.0089 0.0051 0.0067 0.0181 0.0100 
534 16 UN 0.0019 0.0094 0.006174 0.0080 0.0046 0.0060 0.0141 0.0086 
5% 6 UN 0.0033 0.0182 0.010886 0.0142 0.0082 0.0106 0.0306 0.0200 
5% 8 UN 0.0030 0.0150 0.010093 0.0131 0.0076 0.0098 0.0250 0.0150 
5% 12 UN 0.0021 0.0114 0.006868 0.0089 0.0052 0.0067 0.0181 0.0100 
5% 16 UN 0.0019 0.0094 0.006194 0.0081 0.0046 0.0060 0.0141 0.0086 
6 4 UN 0.0037 0.0238 0.012353 0.0161 0.0093 0.0120 0.0375 0.0300 
6 6 UN 0.0033 0.0182 0.010943 0.0142 0.0082 0.0107 0.0306 0.0200 
6 8 UN 0.0030 0.0150 0.010150 0.0132 0.0076 0.0099 0.0250 0.0150 
6 12 UN 0.0021 0.0114 0.006887 0.0090 0.0052 0.0067 0.0181 0.0100 
6 16 UN 0.0019 0.0094 0.006213 0.0081 0.0047 0.0061 0.0141 0.0086 
Е: 计算 外 螺纹 最 小 中 径 qd,,,, 、 基 本 偏差 es 以 及 1A、3A、1B、2B 和 3B 中 径 公 差 时 ， 需 代入 保留 6 位 小 数 的 2A 中 径 公 
Ж 6-67 1A 和 1B 统一 螺纹 的 基本 偏差 和 公差 (摘自 GB/T 20666—2006) 
(单位 : in) 
А 外 螺纹 ығын о Ее 
公称 直径 |, 系列 代号 | ”基本 偏差 кед Т,,% Т, 
( 牙 数 /in) T, 
ёё Т, 1А 1B 
1⁄4 20 UNC 0.0011 0.0122 0.0056 0.0073 0.0115 
1⁄4 28 UNF 0.0010 0.0098 0.0050 0.0065 0.0084 
5/16 18 UNC 0.0012 0.0131 0.0061 0.0079 0.0127 
5/16 24 UNF 0.0011 0.0108 0.0055 0.0071 0.0097 































































































































































































. 710 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
外 螺纹 外 螺纹 "142222: ада 
公称 直径 | „| 系列 代号 | 基本 偏差 大 径 公差 Tam Т), г. 
es Т, 1А 1B ! 
3⁄8 16 UNC 0.0013 0.0142 0.0065 0.0085 0.0141 
3⁄8 24 UNF 0.0011 0.0108 0.0057 0.0074 0.0097 
7/16 14 UNC 0.0014 0.0155 0.0071 0.0092 0.0158 
7/16 20 UNF 0.0013 0.0122 0.0063 0.0081 0.0115 
1⁄2 13 UNC 0.0015 0.0163 0.0074 0.0097 0.0169 
1⁄2 20 UNF 0.0013 0.0122 0.0064 0.0084 0.0115 
9/16 12 UNC 0.0016 0.0172 0.0078 0.0102 0.0181 
9/16 18 UNF 0.0014 0.0131 0.0068 0.0089 0.0127 
5/8 11 UNC 0.0017 0.0182 0.0083 0.0107 0.0194 
5/8 18 UNF 0.0014 0.0131 0.0070 0.0091 0.0127 
3⁄4 10 UNC 0.0018 0.0194 0.0088 0.0115 0.0210 
3⁄4 16 UNF 0.0015 0.0142 0.0075 0.0098 0.0141 
7/8 9 UNC 0.0019 0.0208 0.0095 0.0123 0.0228 
7/8 14 UNF 0.0016 0.0155 0.0081 0.0106 0.0158 
1 8 UNC 0.0020 0.0225 0.0101 0.0132 0.0250 
1 12 UNF 0.0018 0.0172 0.0088 0.0114 0.0181 
11⁄ 7 UNC 0.0022 0.0246 0.0109 0.0141 0.0276 
ІЖ 12 UNF 0.0018 0.0172 0.0090 0.0117 0.0181 
ІМ 7 UNC 0.0022 0.0246 0.0111 0.0144 0.0276 
ІМ 12 UNF 0.0018 0.0172 0.0092 0.0120 0.0181 
1% 6 UNC 0.0024 0.0273 0.0120 0.0155 0.0306 
1% 12 UNF 0.0019 0.0172 0.0094 0.0123 0.0181 
126 6 UNC 0.0024 0.0273 0.0121 0.0158 0.0306 
1% 12 UNF 0.0019 0.0172 0.0096 0.0125 0.0181 
1% 5 UNC 0.0027 0.0308 0.0134 0.0174 0.0340 
2 46 UNC 0.0029 0.0330 0.0143 0.0186 0.0358 
24 4% UNC 0.0029 0.0330 0.0146 0.0190 0.0358 
2% 4 UNC 0.0031 0.0357 0.0155 0.0202 0.0375 
2% 4 UNC 0.0032 0.0357 0.0158 0.0206 0.0375 
3 4 UNC 0. 0032 0. 0357 0.0161 0. 0209 0. 0375 
34 4 UNC 0.0033 0.0357 0.0163 0.0212 0.0375 
36 4 UNC 0.0033 0.0357 0. 0166 0.0215 0. 0375 
3% 4 UNC 0. 0034 0.0357 0. 0168 0.0218 0. 0375 
4 4 UNC 0. 0034 0.0357 0.0170 0.0221 0.0375 
% 6-68 内 螺纹 小 径 公 差 的 修正 系数 (摘自 GB/T 20666—2006) 
- 旋 合 长 度 - ж ж 
0. 3330 超 短 旋 合 长 度 ,0. 5 倍 的 标准 公差 
0.333D 0.667D 短 旋 合 长 度 ,0.75 倍 的 标准 公差 
0.667D 1.5) 标准 旋 合 长 度 ,不 修正 
1.5D - 长 旋 合 长 度 ,1.25 倍 的 标准 公差 








На 当 内 螺纹 小 径 公差 大 于 0. 394Р 时 ， 则 取 内 螺纹 小 径 公差 为 0. 394P。 











































































































%6% 螺纹 和 螺纹 连接 -711. 
表 6-69 统一 螺纹 公差 计算 公式 (摘自 СВ/Т 20666—2006) 
螺纹 直径 公差 带 公差 计算 公式 备 注 
生 径 基本 ІА 和 2A 0.37, (2А) Т, (2А) 5 2А ДЭУ 
偏差 3A 
ке 1А 0.09 /Р? 
u 2А 和 3A 0.06 УР? 
外 螺纹 ТА 1.57, (2А) Т, САУА 2А ТЕЗЕК 
0. 0015V 万 +0. 0015 /LE + 计算 标准 公差 时 : 
中 径 2A . 
0.015 УР? LE 取 D 或 9P 
3A 0. 75Т, (2А) Т, (2А) 2А 中 径 公 差 代 号 
D<1/4in 时 ,公差 限定 在 0.25Р- 
3/D5 
0. 05 WP? +0. 03P/D-0. 002 0.4P2< T, <0.394P 内 
ІВ 和 2B - 
0.25Р-0. 4Р? D>1⁄4in, Ж 80-4 牙 /in 时 
0.15P D21⁄4in, Ф ЛР 4 牙 /in 时 
小 径 80-13 牙 /in 时 ,公差 限定 在 0.23P- 
1.5P2< T, <0. 394Р 内 ; 
Ë ; 
іы 3B 0.05 YP? +0. 03P/D-0. 002 к! ы 
牙 数 小 于 13 牙 /in 时 ,公差 限定 在 
0.12Р<7, <0.394P 内 
1B 1.957, (2А) 
中 径 2B 1.307, (2А) Т, (2А) № 2А 中 径 公 差 代 号 
3B 0.975Т, (2А) 











6.1.13.5 统一 螺纹 的 标记 

1) 螺纹 的 基本 标记 。 对 具有 标准 系列 、 标 准 旋 
合 长 度 和 标准 公差 的 右 旋 螺纹 ， 其 标记 由 公称 直径 或 
基本 大 径 的 英寸 值 、 牙 数 、 螺 纹 代 号 和 公差 带 代 号 4 
项 内 容 组 成 。 对 左旋 螺纹 ， 在 公差 带 代 号 后 添加 左旋 
Ке “LH”, 

螺纹 代号 : 粗 牙 螺纹 UNC sk UNRC; 细 牙 螺纹 
UNF 或 UNRF; 超 细 牙 螺纹 UNEF 或 UNREF; 恒定 螺 
距 系列 螺纹 UN 或 UNR。 

螺纹 代号 内 如 含有 字母 “R”， 则 表示 外 螺纹 牙 
底 的 最 小 圆 弧 半径 为 0. 10825318P。 





















































示例 : 

2-12 UN-2A 
公差 带 代号 
螺纹 代号 
牙 数 /in 











公称 直径 

















径 Major dia. 或 小 经 Minor dia. ) 和 中 径 PD 极限 尺寸 
的 英寸 值 。 

当 2A 螺纹 的 基本 偏差 用 于 容纳 涂 镀 层 时 ， 基 镀 
后 最 大 值 为 螺纹 基本 尺寸 ; 镀 前 极限 尺寸 为 2A 螺纹 
的 标准 极限 尺寸 。 

对 3A 和 1A 螺纹 ， 其 镀 后 最 大 值 为 3A 和 1A M 
纹 标 准 极限 尺寸 的 最 大 值 (可 以 省 略 标注 ); 其 镀 前 
极限 尺寸 为 3A 和 1A 螺纹 的 特殊 极限 尺寸 (SPL) 。 

对 1B、2B 和 3B 内 螺纹 ， 其 镀 后 最 小 值 为 1B、 
2B 和 3B 螺纹 标准 极限 尺寸 的 最 小 值 (可 以 省 略 标 
注 ) ;其 镀 前 极限 尺寸 为 1B、2B 和 3B 螺纹 的 特殊 极 
限 尺 寸 (SPL) 。 

4) 特殊 旋 合 长 度 螺纹 的 标记 。 对 因 采 用 特殊 旋 
合 长 度 而 修正 过 中 径 公 差 的 标准 螺纹 ， 在 其 公差 带 
代号 前 加 注 代 号 “SE”， 并 注 出 特殊 中 径 PD 极限 尺 
寸 的 英寸 值 和 特殊 旋 合 长 度 LE 的 英寸 值 。 如 其 顶 
径 公 差 也 是 特殊 值 ， 也 需 注 出 顶 径 极限 尺寸 的 英 


























































































































2) 非 标准 系列 螺纹 的 标记 。 对 按 标准 公差 计算 
公式 选取 公差 的 非 标准 系列 螺纹 ， 其 标记 为 : 在 
“基本 标记 ”的 基础 上 补充 各 个 直径 (大 径 Major 
dia. 、 中 径 PD、 小 径 Minor ба.) 极限 尺寸 的 英 
寸 值 。 

非 标准 系列 螺纹 代号 为 UNS 或 UNRS。 

3) 涂 镀 螺纹 的 标记 。 对 涂 镀 螺纹 ， 其 标记 在 
“基本 标记 ”的 基础 上 补充 镀 前 和 镀 后 螺纹 顶 径 (大 





































































































才 值 。 
5) 修正 项 径 极 限 斥 才 螺 纹 的 标记 。 如 仅 修 改 螺 

纹 顶 径 极 限 尺寸 ， 则 在 公差 带 代 号 后 加 注 代号 

“MOD”， 并 注 出 其 特殊 顶 径 (大 径 Major dia. 、 小 径 

Minor dia. ) 极限 尺寸 的 英寸 值 。 

6. 1. 13.6 统一 螺纹 的 极限 尺寸 

按 下 列 公 式 计算 螺纹 的 极限 尺寸 。 

















. 712 - 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 














а мах d+es 3 
ў Dy. =0,.7=-Н= р „,-0. 64951905Р 
ал = dax Та 4 
3 max = Юу» t+ Tp, 
тақ бшш тор 1.70. 64951905P š I 
Di = Р -—H=D,,,-1.08253175P 
2min = domax Та, 4 
11 Dis = Р +7, 
dya = ы ы! 4.1. 19078493Р ыры = А 
‚ 8 标准 系列 、2A 和 2B 及 3A 和 3B 统一 螺纹 的 极 
D... = D 限 尺寸 见 表 6-70 和 表 6-71. 








表 6-70 标准 系列 、2A 和 2B 统一 螺纹 的 极限 尺寸 (摘自 GB/T 20667 一 2006) 



























































































































































(单位 : in) 

АЖК 系列 i 外 螺纹 2А _ 内 螺纹 В | 
б Се 大 径 中 径 UNR 最 大 МЕ 中 径 大 径 
СО 代号 max min max min 小 径 ( 参考 ) min max min max min 
0-80 UNF 0.0595 | 0.0563 | 0.0514 | 0.0496 0.0446 0.0465 | 0.0514 | 0.0519 | 0.0542 | 0.0600 
1-64 UNC 0.0724 | 0.0686 | 0.0623 | 0.0603 0.0538 0.0561 | 0.0622 | 0.0629 | 0.0655 | 0.0730 
1-72 UNF 0.0724 | 0.0689 | 0.0634 | 0.0615 0.0559 0.0580 | 0.0634 | 0.0640 | 0.0665 | 0.0730 
2-56 UNC 0.0854 | 0.0813 | 0.0738 | 0.0717 0.0641 0.0667 | 0.0737 | 0.0744 | 0.0772 | 0.0860 
2-64 UNF 0.0854 | 0.0816 | 0.0753 | 0.0733 0.0668 0.0691 | 0.0752 | 0.0759 | 0.0786 | 0.0860 
3-48 UNC 0.0983 | 0.0938 | 0.0848 | 0.0825 0.0735 0.0764 | 0.0845 | 0.0855 | 0.0885 | 0.0990 
3-56 UNF 0.0983 | 0.0942 | 0.0867 | 0.0845 0.0770 0.0797 | 0.0865 | 0.0874 | 0.0902 | 0.0990 
4-40 UNC 0.1112 | 0.1061 | 0.0950 | 0.0925 0.0814 0.0849 | 0.0939 | 0.0958 | 0.0991 | 0.1120 
4-48 UNF 0.1113 | 0.1068 | 0.0978 | 0.0954 0.0865 0.0894 | 0.0968 | 0.0985 | 0.1016 | 0.1120 
5-40 UNC 0.1242 | 0.1191 | 0.1080 | 0.1054 0.0944 0.0979 | 0.1062 | 0.1088 | 0.1121 | 0.1250 
5-44 UNF 0.1243 | 0.1195 | 0.1095 | 0.1070 0.0972 0.1004 | 0.1079 | 0.1102 | 0.1134 | 0.1250 
6-32 UNC 0.1372 | 0.1312 | 0.1169 | 0.1141 0.1000 0.104 0.114 | 0.1177 | 0.1214 | 0.1380 
6-40 UNF 0.1372 | 0.1321 | 0.1210 | 0.1184 0.1074 0.111 0.119 0.121 | 0.1252 | 0.1380 
8-32 UNC 0.1631 | 0.1571 | 0.1428 | 0.1399 0.1259 0.130 0.139 0.143 | 0.1475 | 0.1640 
8-36 UNF 0.1632 | 0.1577 | 0.1452 | 0.1424 0.1301 0.134 0.142 0.146 | 0.1496 | 0.1640 
10-24 UNC 0.1890 | 0.1818 | 0.1619 | 0.1586 0.1394 0.145 0.155 | 0.1629 | 0.1672 | 0.1900 
10-32 UNF 0.1891 | 0.1831 | 0.1688 | 0.1658 0.1519 0.156 0.164 | 0.1697 | 0.1736 | 0.1900 
12-24 UNC 0.2150 | 0.2078 | 0.1879 | 0.1845 0.1654 0.171 0.181 0.1889 | 0.1933 | 0.2160 
12-28 UNF 0.2150 | 0.2085 | 0.1918 | 0.1886 0.1725 0.177 0.186 | 0.1928 | 0.1970 | 0.2160 
12-32 UNEF 0.2150 | 0.2090 | 0.1947 | 0.1915 0.1778 0.182 0.190 | 0.1957 | 0.1998 | 0.2160 
1/4-20 UNC 0.2489 | 0.2408 | 0.2164 | 0.2127 0.1894 0.196 0.207 | 0.2175 | 0.2224 | 0.2500 
1/4-28 UNF 0.2490 | 0.2425 | 0.2258 | 0.2225 0.2065 0.211 0.220 | 0.2268 | 0.2311 | 0.2500 
1/4-32 UNEF 0.2490 | 0.2430 | 0.2287 | 0.2255 0.2118 0.216 0.224 | 0.2297 | 0.2339 | 0.2500 
5/16-18 UNC 0.3113 | 0.3026 | 0.2752 | 0.2712 0.2451 0.252 0.265 | 0.2764 | 0.2817 | 0.3125 
5/16-20 UN 0.3113 | 0.3032 | 0.2788 | 0.2747 0.2518 0.258 0.270 | 0.2800 | 0.2853 | 0.3125 
5/16-24 UNF 0.3114 | 0.3042 | 0.2843 | 0.2806 0.2618 0.267 0.277 | 0.2854 | 0.2902 | 0.3125 
5/16-28 UN 0.3115 | 0.3050 | 0.2883 | 0.2848 0.2690 0.274 0.282 | 0.2893 | 0.2938 | 0.3125 
5/16-32 UNEF 0.3115 | 0.3055 | 0.2912 | 0.2879 0.2743 0.279 0.286 | 0.2922 | 0.2965 | 0.3125 
3/8-16 UNC 0.3737 | 0.3643 | 0.3331 | 0.3287 0.2993 0.307 0.321 0.3344 | 0.3401 | 0.3750 
3/8-20 UN 0.3738 | 0.3657 | 0.3413 | 0.3372 0.3143 0.321 0.332 | 0.3425 | 0.3479 | 0.3750 
3/8-24 UNF 0.3739 | 0.3667 | 0.3468 | 0.3430 0.3243 0.330 0.340 | 0.3479 | 0.3528 | 0.3750 
3/8-28 UN 0.3739 | 0.3674 | 0.3507 | 0.3471 0.3314 0.336 0.345 | 0.3518 | 0.3564 | 0.3750 
3/8-32 UNEF 0.3740 | 0.3680 | 0.3537 | 0.3503 0.3368 0.341 0.349 | 0.3547 | 0.3591 | 0.3750 
7/16-14 UNC 0.4361 | 0.4258 | 0.3897 | 0.3850 0.3510 0.360 0.376 | 0.3911 | 0.3972 | 0.4375 
7/16-16 UN 0.4361 | 0.4267 | 0.3955 | 0.3909 0.3617 0.370 0.384 | 0.3969 | 0.4029 | 0.4375 
7/16-20 UNF 0.4362 | 0.4281 | 0.4037 | 0.3995 0.3767 0.383 0.395 | 0.4050 | 0.4104 | 0.4375 


































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 713. 
(8) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 2A 内 螺纹 2B 

' 2 к 中 径 UNR 最 大 ЛЖ h кё 

(ЖЖ) 代号 max min max min 小 径 ( 参 考 ) min max min max min 
7/16-28 UNEF 0.4364 | 0.4299 | 0.4132 | 0.4096 0.3939 0.399 0.407 | 0.4143 | 0.4190 | 0.4375 
7/16-32 UN 0.4365 | 0.4305 | 0.4162 | 0.4128 0.3993 0.404 0.411 | 0.4172 | 0.4216 | 0.4375 
1/2-13 UNC 0.4985 | 0.4876 | 0.4485 | 0.4435 0.4069 0.417 0.434 | 0.4500 | 0.4565 | 0.5000 
1/2-16 UN 0.4986 | 0.4892 | 0.4580 | 0.4533 0.4242 0.432 0.446 | 0.4594 | 0.4655 | 0.5000 
1/2-20 UNF 0.4987 | 0.4906 | 0.4662 | 0.4619 0.4392 0.446 0.457 | 0.4675 | 0.4731 | 0.5000 
1/2-28 UNEF 0.4989 | 0.4924 | 0.4757 | 0.4720 0.4564 0.461 0.470 | 0.4768 | 0.4816 | 0.5000 
1/2-32 UN 0.4990 | 0.4930 | 0.4787 | 0.4752 0.4618 0.466 0.474 | 0.4797 | 0.4842 | 0.5000 
9/16-12 UNC 0.5609 | 0.5495 | 0.5068 | 0.5016 0.4617 0.472 0.490 | 0.5084 | 0.5152 | 0.5625 
9/16-16 UN 0.5611 | 0.5517 | 0.5205 | 0.5158 0.4867 0.495 0.509 | 0.5219 | 0.5280 | 0.5625 
9/16-18 UNF 0.5611 | 0.5524 | 0.5250 | 0.5205 0.4949 0.502 0.515 | 0.5264 | 0.5323 | 0.5625 
9/16-20 UN 0.5612 | 0.5531 | 0.5287 | 0.5244 0.5017 0.508 0.520 | 0.5300 | 0.5356 | 0.5625 
9/16-24 UNEF 0.5613 | 0.5541 | 0.5342 | 0.5302 0.5117 0.517 0.527 | 0.5354 | 0.5405 | 0.5625 
9/16-28 UN 0.5614 | 0.5549 | 0.5382 | 0.5345 0.5189 0.524 0.532 | 0.5393 | 0.5441 | 0.5625 
9/16-32 UN 0.5614 | 0.5554 | 0.5411 | 0.5376 0.5242 0,529 0.536 | 0.5422 | 0.5468 | 0.5625 
5/8-11 ОМС 0.6233 | 0.6112 | 0.5643 | 0.5588 0.5150 0.527 0.546 | 0.5660 | 0.5732 | 0.6250 
5/8-12 UN 0.6234 | 0.6120 | 0.5693 | 0.5639 0.5242 0.535 0.553 | 0.5709 | 0.5780 | 0.6250 
5/8-16 UN 0.6236 | 0.6142 | 0.5830 | 0.5782 0.5492 0,557 0.571 | 0.5844 | 0.5906 | 0.6250 
5/8-18 UNF 0.6236 | 0.6149 | 0.5875 | 0.5828 0.5574 0.565 0.578 | 0.5889 | 0.5949 | 0.6250 
5/8-20 UN 0.6237 | 0.6156 | 0.5912 | 0.5869 0.5642 0.571 0.582 | 0.5925 | 0.5981 | 0.6250 
5/8-24 UNEF 0.6238 | 0.6166 | 0.5967 | 0.5927 0.5742 0.580 0.590 | 0.5979 | 0.6031 | 0.6250 
5/8-28 UN 0.6239 | 0.6174 | 0.6007 | 0.5969 0.5814 0.586 0.595 | 0.6018 | 0.6067 | 0.6250 
5/8-32 UN 0.6239 | 0.6179 | 0.6036 | 0.6000 0.5867 0.591 0.599 | 0.6047 | 0.6093 | 0.6250 
11/16-12 UN 0.6859 | 0.6745 | 0.6318 | 0.6263 0.5867 0.597 0.615 | 0.6334 | 0.6405 | 0.6875 
11/16-16 UN 0.6861 | 0.6767 | 0.6455 | 0.6407 0.6117 0.620 0.634 | 0.6469 | 0.6532 | 0.6875 
11/16-20 UN 0.6862 | 0.6781 | 0.6537 | 0.6493 0.6267 0.633 0.645 | 0.6550 | 0.6607 | 0.6875 
11/16-24 UNEF 0.6863 | 0.6791 | 0.6592 | 0.6552 0.6367 0.642 0.652 | 0.6604 | 0.6657 | 0.6875 
11/16-28 UN 0.6864 | 0.6799 | 0.6632 | 0.6594 0.6439 0.649 0.657 | 0.6643 | 0.6692 | 0.6875 
11/16-32 UN 0.6864 | 0.6804 | 0.6661 | 0.625 0.6492 0.654 0.661 | 0.6672 | 0.6719 | 0.6875 
3/4-10 UNC 0.7482 | 0.7353 | 0.6832 | 0.6773 0.6291 0.642 0.663 | 0.6850 | 0.6927 | 0.7500 
3/4-12 UN 0.7483 | 0.7369 | 0.6942 | 0.6887 0.6491 0.660 0.678 | 0.6959 | 0.7031 | 0.7500 
3/4-16 UNF 0.7485 | 0.7391 | 0.7079 | 0.7029 0.6741 0.682 0.696 | 0.7094 | 0.7159 | 0.7500 
3/4-20 UNEF 0.7487 | 0.7406 | 0.7162 | 0.7118 0.6892 0.696 0.707 | 0.7175 | 0.7232 | 0.7500 
3/4-28 UN 0.7488 | 0.7423 | 0.7256 | 0.7218 0.7063 0.711 0.720 | 0.7268 | 0.7318 | 0.7500 
3/4-32 UN 0.7489 | 0.7429 | 0.7286 | 0.7250 0.7117 0.716 0.724 | 0.7297 | 0.7344 | 0.7500 
13/16-12 UN 0.8108 | 0.7994 | 0.7567 | 0.7511 0.7116 0.722 0.740 | 0.7584 | 0.7656 | 0.8125 
13/16-16 UN 0.8110 | 0.8016 | 0.7704 | 0.7655 0.7366 0.745 0.759 | 0.7719 | 0.7783 | 0.8125 
13/16-20 UNEF 0.8112 | 0.8031 | 0.7787 | 0.7743 0.7517 0.758 0.770 | 0.7800 | 0.7858 | 0.8125 
13/16-28 UN 0.8113 | 0.8048 | 0.7881 | 0.7842 0.7688 0.774 0.782 | 0.7893 | 0.7943 | 0.8125 
13/16-32 UN 0.8114 | 0.8054 | 0.7911 | 0.7874 0.7742 0.779 0.786 | 0.7922 | 0.7970 | 0.8125 
7/8-9 UNC 0.8731 | 0.8592 | 0.8009 | 0.7946 0.7408 0.755 0.778 | 0.8028 | 0.8110 | 0.8750 
7/8-12 UN 0.8733 | 0.8619 | 0.8192 | 0.8136 0.7741 0.785 0.803 | 0.8209 | 0.8282 | 0.8750 
7/8-14 UNF 0.8734 | 0.8631 | 0.8270 | 0.8216 0.7883 0.798 0.813 | 0.8286 | 0.8356 | 0.8750 
7/8-16 UN 0.8735 | 0.8641 | 0.8329 | 0.8280 0.7991 0.807 0.821 | 0.8344 | 0.8408 | 0.8750 
7/8-20 UNEF 0.8737 | 0.8656 | 0.8412 | 0.8367 0.8142 0.821 0.832 | 0.8425 | 0.8483 | 0.8750 
7/8-28 UN 0.8738 | 0.8673 | 0.8506 | 0.8467 0.8313 0.836 0.845 | 0.8518 | 0.8569 | 0.8750 
7/8-32 UN 0.8739 | 0.8679 | 0.8536 | 0.8499 0.8367 0.841 0.849 | 0.8547 | 0.8595 | 0.8750 
15/16-12 UN 0.9358 | 0.9244 | 0.8817 | 0.8761 0.8366 0.847 0.865 | 0.8834 | 0.8907 | 0.9375 































































































































































































“714. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
(8) 
а =й : ЕШ 2А ШЕЕ | 
( 牙 数 ) 代号 大 径 申 径 UNR 最 大 小 径 中 径 кі 
тах тіп тах тіп МЕ ( 参考 min max min max min 
15/16-16 UN 0.9360 | 0.9266 | 0.8954 | 0.8904 0.8616 0.870 0.884 | 0.8969 | 0.9033 | 0.9375 
15/16-20 UNEF 0.9361 | 0.9280 | 0.9036 | 0.8991 0.8766 0.883 0.895 | 0.9050 | 0.9109 | 0.9375 
15/16-28 UN 0.9363 | 0.9298 | 0.9131 | 0.9092 0.8938 0.899 0.07 | 0.9143 | 0.9194 | 0.9375 
15/16-32 UN 0.9364 | 0.9304 | 0.9161 | 0.9123 0.8992 0.904 0.911 0.9172 | 0.9221 | 0.9375 
1-8 UNC 0.9980 | 0.9830 0.9168 | 0.9101 0.8492 0.865 0.890 | 0.9188 | 0.9276 | 1.0000 
1-12 UNF 0.9982 | 0.9868 | 0.9441 | 0.9382 0.8990 0.910 0.928 | 0.9459 | 0.9535 1.0000 
1-16 UN 0.9985 | 0.9801 | 0.9579 | 0.9529 0.9241 0,932 0.946 | 0.9594 | 0.9659 | 1.0000 
1-20 UNEF 0.9986 | 0.9905 | 0.9661 | 0.9616 0.9391 0.946 0.957 | 0.9675 | 0.9734 | 1.0000 
1-28 UN 0.9988 | 0.9923 | 0.9756 | 0.9716 0.9563 0.961 0.970 | 0.9768 | 0.9820 | 1.0000 
1-32 UN 0.9989 | 0.9929 | 0.9786 | 0.9748 0.9617 0.966 0.974 | 0.9797 | 0.9846 | 1.0000 
1%-8 UN 1.0605 | 1.0455 | 0.9793 | 0.9725 0.9117 0.927 0.952 | 0.9813 | 0.9902 | 1.0625 
16-12 UN 1.0608 | 1.0494 | 1.0067 | 1.0010 0.9616 0,972 0.990 1.0084 | 1.0158 1.0625 
14-16 UN 1.0610 | 1.0516 | 1.0204 | 1.0154 0.9866 0.995 1.009 1.0219 | 1.0284 | 1.0625 
126-18 ОМЕЕ 1.0611 | 1.0524 | 1.0250 | 1.0202 0.9949 1.002 1.015 1.0264 | 1.0326 | 1.0625 
126-20 UN 1.0611 | 1.0530 | 1.0286 | 1.0241 1.0016 1.008 1.020 1.0300 | 1.0359 | 1.0625 
126-28 UN 1.0613 | 1.0548 | 1.0381 | 1.0341 1.0188 1.024 1.032 1.0393 | 1.0445 1.0625 
1%-7 UNC 1.1228 | 1.1064 | 1.0300 | 1.0228 0.9527 0.970 0.998 1.0322 | 1.0416 | 1.1250 
12-8 UN 1.1229 | 1.1079 | 1.0417 | 1.0348 0.9741 0.990 1.015 1.0438 | 1.0528 | 1.1250 
12-12 ОМЕ 1.1232 | 1.1118 | 1.0691 | 1.0631 1.0240 1.035 1.053 1.0709 | 1.0787 | 1.1250 
154-16 UN 1.1232 | 1.1141 | 1.0829 | 1.0779 1.0491 1.057 1.071 1.0844 | 1.0910 | 1.1250 
154-18 UNEF 1.1236 | 1.1149 | 1.0875 | 1.0827 1.0574 1.065 1.078 1.0889 | 1.0951 1.1250 
12-20 О 1.1236 | 1.1155 | 1.0911 | 1.0865 1.0641 1.071 1.082 1.0925 | 1.0985 1.1250 
12-28 UN 1.1238 | 1.1173 | 1.1006 | 1.0966 1.0813 1.086 1.095 1.1018 | 1.1070 | 1.1250 
1%-8 UN 1.1854 | 1.1704 | 1.1042 | 1.0972 1.0366 1.052 1.077 1.1063 | 1.1154 | 1.1875 
1%-12 UN 1.1858 | 1.1744 | 1.1317 | 1.1260 1.0866 1.097 1.115 1.1334 | 1.1409 | 1.1875 
1%-16 UN 1.1860 | 1.1766 | 1.1454 | 1.1403 1.1116 1.120 1.134 1.1469 | 1.1535 1.1875 
1%-18 ОМЕЕ 1.1861 | 1.1774 | 1.1500 | 1.1452 1.1199 1.127 1.140 1.1514 | 1.1577 | 1.1875 
136-20 UN 1.1861 | 1.1780 | 1.1536 | 1.1490 1.1266 1.133 1.145 1.1550 | 1.1610 | 1.1875 
1%-28 U) 1.1863 | 1.1798 | 1.1631 | 1.1590 1.1438 1.149 1.157 1.1643 | 1.1696 | 1.1875 
14-7 ОМС 1.2478 | 1.2314 | 1.1550 | 1.1476 1.0777 1.095 1.123 1.1572 | 1.1668 1.2500 
14-8 UN 1.2479 | 1.2329 | 1.1667 | 1.1597 1.0991 1.115 1.140 1.1688 | 1.1780 | 1.2500 
14-12 ОМЕ 1.2482 | 1.2368 | 1.1941 | 1.1879 1.1490 1.160 1.178 1.1959 | 1.2039 | 1.2500 
14-16 UN 1.2485 | 1.2391 | 1.2079 | 1.2028 1.1741 1.182 1.196 1.2094 | 1.2160 | 1.2500 
124-18 UNEF 1.2485 | 1.2398 | 1.2124 | 1.2075 1.1823 1.190 1.203 1.2139 | 1.2202 | 1.2500 
124-20 UN 1.2486 | 1.2405 | 1.2161 | 1.2114 1.1891 1.196 1.207 1.2175 | 1.2236 | 1.2500 
154-28 UN 1.2488 | 1.2423 | 1.2256 | 1.2215 1.2063 1.211 1.220 1.2268 | 1.2321 1.2500 
156-8 UN 1.3104 | 1.2954 | 1.2292 | 1.2221 1.1616 1.177 1.202 1.2313 | 1.2405 1.3125 
1%-12 UN 1.3108 | 1.2994 | 1.2567 | 1.2509 1.2116 1.222 1.240 1.2584 | 1.2659 | 1.3125 
12%-16 UN 1.3110 | 1.3016 | 1.2704 | 1.2653 1.2366 1.245 1.259 1.2719 | 1.2786 | 1.3125 
15-18 UNEF 1.3110 | 1.3023 | 1.2749 | 1.2700 1.2448 1.252 1.265 1.2764 | 1.2828 1,3125 
15-20 UN 1.3111 | 1.3030 | 1.2786 | 1.2739 1.2516 1.258 1.270 1.2800 | 1.2861 1.3125 
126-28 UN 1.3113 | 1.3048 | 1.2881 | 1.2840 1.2688 1.274 1.282 1.2893 | 1.2947 | 1.3125 
1%-6 UNC 1.3726 | 1.3544 | 1.2643 | 1.2563 1.1741 1.195 1.225 1.2667 | 1.2771 1.3750 
1-8 UN 1.3728 | 1.3578 | 1.2916 | 1.2844 1.2240 1.240 1.265 1.2938 | 1.3031 1.3750 
136-12 ОМЕ 1.3731 | 1.3617 | 1.3190 | 1.3127 1.2739 1.285 1.303 1.3209 | 1.3291 1.3750 
1-16 UN 1.3735 | 1.3641 | 1.3329 | 1.3277 1.2991 1.307 1.321 1.3344 | 1.3411 1.3750 





























































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 715 · 
(Ж) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 2A 内 螺纹 2B 

б “ы х 中 径 UNR 最 大 小 中 径 大 径 

牙 数 ) 代号 max min max min 小 径 ( 参考 ) min max min max min 
1%-18 UNEF 1.3735 | 1.3648 | 1.3374 | 1.3325 1.3073 1.315 1.328 1.3389 |1.3453 1.3750 
1%-20 UN 1.3736 | 1.3655 | 1.3411 | 1.3364 1.3141 1.321 1.332 1.3425 | 1.3486 | 1.3750 
1-28 UN 1.3738 | 1.3673 | 1.3506 | 1.3465 1.3313 1.336 1.345 1.3518 | 1.3572 | 1.3750 
1%-6 UN 1.4351 | 1.4169 | 1.3268 | 1.3188 1.2366 1.257 1.288 1.3292 | 1.3396 | 1.4375 
176-8 UN 1.4353 | 1.4203 | 1.3541 | 1.3469 1.2865 1.302 1.327 1.3563 | 1.3657 | 1.4375 
126-12 UN 1.4357 | 1.4243 | 1.3816 | 1.3757 1.3365 1.347 1.365 1.3834 | 1.3910 | 1.4375 
126-16 UN 1.4359 | 1.4265 | 1.3953 | 1.3901 1.3615 1.370 1.384 1.3969 | 1.4036 | 1.4375 
116-18 ОМЕЕ 1.4360 | 1.4273 | 1.3999 | 1.3950 1.3698 1.377 1.390 1.4014 | 1.4078 | 1.4375 
116-20 UN 1.4361 | 1.4280 | 1.4036 | 1.3989 1.3766 1.383 1.395 1.4050 | 1.4112 | 1.4375 
116-28 UN 1.4362 | 1.4297 | 1.4130 | 1.4088 1.3937 1.399 1.407 1.4143 | 1.4197 | 1.4375 
126-6 ОМС 1.4976 | 1.4794 1.3893 | 1.3812 1.2991 1.320 1.350 1.3917 | 1.4022 | 1.5000 
126-8 UN 1.4978 | 1.4828 | 1.4166 | 1.4093 1.3490 1.365 1.390 1.4188 | 1.4283 1.5000 
126-12 UNF 1.4981 | 1.4867 | 1.4440 | 1.4376 1.3989 1.410 1.428 1.4459 | 1.4542 | 1.5000 
126-16 UN 1.4984 | 1.4890 | 1.4578 | 1.4525 1.4240 1.432 1.446 1.4594 | 1.4662 | 1.5000 
126-18 ОМЕЕ 1.4985 | 1.4898 | 1.4624 | 1.4574 1.4323 1.440 1.453 1.4639 | 1.4704 | 1.5000 
126-20 UN 1.4986 | 1.4905 | 1.4661 | 1.4613 1.4391 1.446 1.457 1.4675 | 1.4737 | 1.5000 
126-28 UN 1.4987 | 1.4922 | 1.4755 | 1.4713 1.4562 1.461 1.470 1.4768 | 1.4823 1.5000 
1%-6 UN 1.5601 | 1.5419 | 1.4518 | 1.4436 1.3616 1.382 1.413 1.4542 | 1.4648 | 1.5625 
1%-8 UN 1.5603 | 1.5453 | 1.4791 | 1.4717 1.4115 1.427 1.452 1.4813 | 1.4909 | 1.5625 
1%-12 UN 1.5607 | 1.5493 | 1.5066 | 1.5007 1.4615 1.472 1.490 1.5084 | 1.5161 1.5625 
1%-16 UN 1.5609 | 1.5515 | 1.5203 | 1.5151 1.4865 1.495 1.509 1.5219 | 1.5287 | 1.5625 
1%-18 UNEF 1.5610 | 1.5523 | 1.5249 | 1.5199 1.4948 1.502 1.515 1.5264 | 1.5329 | 1.5625 
19-20 UN 1.5611 | 1.5530 | 1.5286 | 1.5238 1.5016 1.508 1.520 1.5300 | 1.5362 | 1.5625 
1%-6 UN 1.6225 | 1.6043 | 1.5142 | 1.5060 1.4240 1.445 1.475 1.5167 | 1.5274 | 1.6250 
1%-8 UN 1.6228 | 1.6078 | 1.5416 | 1.5342 1.4740 1.490 1.515 1.5438 | 1.5535 1.6250 
12-12 UN 1.6232 | 1.6118 | 1.5691 | 1.5632 1.5240 1.535 1.553 1.5709 | 1.5786 | 1.6250 
1%-16 UN 1.6234 | 1.6140 | 1.5828 | 1.5775 1.5490 1:397 1.571 1.5844 | 1.5912 | 1.6250 
196-18 UNEF 1.6235 | 1.6148 | 1.5874 | 1.5824 1.5573 1.565 1.578 1.5889 | 1.5954 | 1.6250 
1%-20 UN 1.6236 | 1.6155 | 1.5911 | 1.5863 1.5641 1.571 1.582 1.5925 | 1.5987 | 1.6250 
11%-6 UN 1.6850 | 1.6668 | 1.5767 | 1.5684 1.4865 1.507 1.538 1.5792 | 1.5900 | 1.6875 
1-8 UN 1.6853 | 1.6703 | 1.6041 | 1.5966 1.5365 1.552 1.577 1.6063 | 1.6160 | 1.6875 
11%-12 UN 1.6857 | 1.6743 | 1.6316 | 1.6257 1.5865 1.597 1.615 1.6334 | 1.6411 1.6875 
126-16 UN 1.6859 | 1.6765 | 1.6453 | 1.6400 1.6115 1.620 1.634 1.6469 | 1.6538 | 1.6875 
14-18 UNEF 1.6860 | 1.6773 | 1.6499 | 1.6449 1.6198 1.627 1.640 1.6514 | 1.6579 | 1.6875 
1146-20 UN 1.6861 | 1.6780 | 1.6536 | 1.6488 1.6266 1.633 1.645 1.6550 | 1.6613 1.6875 
154-5 UNC 1.7473 | 1.7268 | 1.6174 | 1.6085 1.5091 1.533 1.567 1.6201 | 1.6317 | 1.7500 
154-6 UN 1.7475 | 1.7293 | 1.6392 | 1.6309 1.5490 1.570 1.600 1.6417 | 1.6525 1.7500 
154-8 UN 1.7477 | 1.7327 | 1.6665 | 1.6590 1.5989 1.615 1.640 1.6688 | 1.6786 | 1.7500 
134-12 1.7482 | 1.7368 | 1.6941 | 1.6881 1.6490 1.660 1.678 1.6959 | 1.7037 | 1.7500 
124-16 U 1.7484 | 1.7390 | 1.7078 | 1.7025 1.6740 1.682 1.696 1.7094 | 1.7163 1.7500 
134-20 UN 1.7485 | 1.7404 | 1.7160 | 1.7112 1.6890 1.696 1.707 1.7175 | 1.7238 | 1.7500 
11%-6 UN 1.8100 | 1.7918 | 1.7017 | 1.6933 1.6115 1.632 1.663 1.7042 | 1.7151 1.8125 
16-8 Ur 1.8102 | 1.7952 | 1.7290 | 1.7214 1.6614 1.677 1.702 1.7313 | 1.7412 | 1.8125 
16-12 U) 1.8107 | 1.7993 | 1.7566 | 1.7506 1.7115 1.722 1.740 1.7584 | 1.7662 | 1.8125 
15⁄4-16 0 1.8109 | 1.8015 | 1.7703 | 1.7650 1.7365 1.745 1.759 1.7719 | 1.7788 1.8125 
16-20 UN 1.8110 | 1.8029 | 1.7785 | 1.7736 1.7515 1.758 1.770 1.7800 | 1.7863 1.8125 
116-6 UN 1.8725 | 1.8543 | 1.7642 | 1.7558 1.6740 1.695 1.725 1.7667 | 1.7777 | 1.8750 























































































































































































































“716: 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
(8) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 2A 内 螺纹 2B 

' 2; к 中 径 UNR 最 大 ЛЖ h кё 
(#0) 代号 max min max min 小 径 ( 参 考 ) min max min max min 
175-8 UN 1.8727 | 1.8577 | 1.7915 | 1.7838 1.7239 1.740 1.765 | 1.7938 | 1.8038 | 1.8750 
14-12 UN 1.8732 | 1.8618 | 1.8191 | 1.8131 1.7740 1.785 1.803 | 1.8209 | 1.8287 | 1.8750 
12-16 UN 1.8734 | 1.8640 | 1.8328 | 1.8275 1.7990 1.807 1.821 1.8344 | 1.8413 | 1.8750 
14-20 UN 1.8735 | 1.8654 | 1.8410 | 1.8361 1.8140 1.821 1.832 | 1.8425 | 1.8489 | 1.8750 
1%-6 UN 1.9349 | 1.9167 | 1.8266 | 1.8181 1.7364 1.757 1788 | 1.8292 | 1.8403 | 1.9375 
1%-8 UN 1.9352 | 1.9205 | 1.8540 | 1.8463 1.7864 1.802 1.827 | 1.8563 | 1.8663 | 1.9375 
1%-12 UN 1.9357 | 1.9243 | 1.8816 | 1.8756 1.8365 1.847 1.865 | 1.8834 | 1.8912 | 1.9375 
16-16 UN 1.9359 | 1.9265 | 1.8953 | 1.8899 1.8615 1.870 1.884 | 1.8969 | 1.9039 | 1.9375 
16-20 UN 1.9360 | 1.9279 | 1.9035 | 1.8986 1.8765 1.883 1.895 | 1.9050 | 1.9114 | 1.9375 
2-4% UNC 1.9971 | 1.9751 | 1.8528 | 1.8433 1.7325 1.759 1.795 | 1.8557 | 1.8681 | 2.0000 
2-6 UN 1.9974 | 1.9792 | 1.8891 | 1.8805 1.7989 1.820 1.850 | 1.8917 | 1.9028 | 2.0000 
2-8 UN 1.9977 | 1.9827 | 1.9165 | 1.9087 1.8489 1.865 1.890 | 1.9188 | 1.9289 | 2.0000 
2-12 UN 1.9982 | 1.9868 | 1.9441 | 1.9380 1.8990 1.910 1.928 | 1.9459 | 1.9538 | 2.0000 
2-16 UN 1.9984 | 1.9890 | 1.9578 | 1.9524 1.9240 1.932 1.946 | 1.9594 | 1.9664 | 2.0000 
2-20 UN 1.9985 | 1.9904 | 1.9660 | 1.9611 1.9390 1.946 1.957 | 1.9675 | 1.9739 | 2.0000 
2%-6 UN 2.1224 | 2.1042 | 2.0141 | 2.0054 1,9239 1.945 1.975 | 2.0167 | 2.0280 | 2.1250 
25-8 UN 2.1226 | 2.1076 | 2.0414 | 2.0335 1.9738 1.990 2.015 | 2.0438 | 2.0540 | 2.1250 
25-12 UN 21232 | 2.1118 | 2.0691 | 2.0630 2.0240 2.035 2.053 | 2.0709 | 2.0788 | 2.1250 
25-16 UN 2.1234 | 2.1140 | 2.0828 | 2.0774 2.0490 2.057 2.071 | 2.0844 | 2.0914 | 2.1250 
2-20 UN 2.1235 | 2.1154 | 2.0910 | 2.0860 2.0640 2.071 2.082 | 2.0925 | 2.0990 | 2.1250 
24-46 UNC 2.2471 | 2.2251 | 2.1028 | 2.0931 1.9825 2.009 2.045 | 2.1057 | 2.1183 | 2.2500 
24-6 UN 2.2474 | 2.2292 | 2.1391 | 2.1303 2.0489 2.070 2.100 | 2.1417 | 2.1531 | 2.2500 
24-8 UN 2.2476 | 2.2326 | 2.1664 | 2.1584 2.0988 2.115 2.140 | 2.1688 | 2.1792 | 2.2500 
24-12 UN 2.2482 | 2.2368 | 2.1941 | 2.1880 2.1490 2.160 2.178 | 2.1959 | 2.2039 | 2.2500 
24-16 UN 2.2484 | 2.2390 | 2.2078 | 2.2023 2.1740 2.182 2.1196 | 2.2094 | 2.2165 | 2.2500 
224-20 2.2485 | 2.2404 | 2.2160 | 2.2110 2.1890 2.196 2.207 | 2.2175 | 2.2240 | 2.2500 
226-6 U] 2.3723 | 2.3541 | 2.2640 | 2.2551 2.1738 2.195 2.225 | 2.2667 | 2.2782 | 2.3750 
2%-8 UT 2.3726 | 2.3576 | 2.2914 | 2.2833 2.2238 2.240 2.265 | 2.2938 | 2.3043 | 2.3750 
2%-12 0 2.3732 | 2.3618 | 2.3191 | 2,3129 2.2740 2.285 2.303 | 2.3209 | 2.3289 | 2.3750 
22-16 07 2.3734 | 2.3640 | 2.3328 | 2.3273 2.2990 2.307 2.321 | 2.3344 | 2.3415 | 2.3750 
24-20 0 2.3735 | 2.3654 | 2.3410 | 2.3360 2.3140 2.321 2.332 | 2.3425 | 2.3491 | 2.3750 
2%-4 UNC 2.4969 | 2.4731 | 2.3345 | 2.3241 2.1992 2.229 2.267 | 2.3376 | 2.3511 | 2.5000 
2%-6 UN 2.4973 | 2.4791 | 2.3890 | 2.3800 2.2988 2.320 2.350 | 2.3917 | 2.4033 | 2.5000 
2%-8 0 2.4976 | 2.4826 | 2.4164 | 2.4082 2.3488 2.365 2.390 | 2.4188 | 2.4294 | 2.5000 
25-12 UT 2.4981 | 2.4867 | 2.4440 | 2.4378 2.3989 2.410 2.428 | 2.4459 | 2.4540 | 2.5000 
2%-16 UN 2.4983 | 2.4889 | 2.4577 | 2.4522 2.4239 2.432 2.446 | 2.4594 | 2.4666 | 2.5000 
2%-20 UN 2.4985 | 2.4904 | 2.4660 | 2.4609 2.4390 2.446 2.457 | 2.4675 | 2.4741 | 2.5000 
2%-6 UN 2.6223 | 2.6041 | 2.5140 | 2.5050 2.4238 2.445 2.475 | 2.5167 | 2.5285 | 2.6250 
2%-8 UN 2.6225 | 2.6075 | 2.5413 | 2.5331 2.4737 2.490 2.515 | 2.5438 | 2.5545 | 2.6250 
2%-12 UN 2.6231 | 2.6117 | 2.5690 | 2.5628 2.5239 2,535 2,553 | 2.5709 | 2.5790 | 2.6250 
25-16 UN 2.6233 | 2.6139 2.5827 | 2.5771 2.5489 2.557 2.571 | 2.5844 | 2.5916 | 2.6250 
25-20 UN 2.6235 | 2.6154 | 2.5910 | 2.5859 2.5640 2.571 2.582 | 2.5925 | 2.5991 | 2.6250 
224-4 ОМС 2.7468 | 2.7230 | 2.5844 | 2.5739 2.4491 2.479 2.517 | 2.5876 | 2.6013 | 2.7500 
294-6 UN 2.7473 | 2.7291 | 2.6390 | 2.6299 2.5488 2.570 2.600 | 2.6417 | 2.6536 | 2.7500 
294-8 UN 2.7475 | 2.7325 | 2.6663 | 2.6580 2.5987 2.615 2.640 | 2.6688 | 2.6796 | 2.7500 
2%-12 UN 2.7481 | 2.7367 | 2.6940 | 2.6877 2.6489 2.660 2.678 | 2.6959 | 2.7040 | 2.7500 
234-16 UN 2.7483 | 2.7389 | 2.7077 | 2.7021 2.6739 2.682 2.696 | 2.7094 | 2.7167 | 2.7500 































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 717 - 
(8) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 2A 内 螺纹 2B 

' 2; к 中 径 UNR 最 大 лё т кё 

(#0) 代号 max min max min 小 径 ( 参考) min max min max min 
2%-20 UN 2.7485 | 2.7404 | 2.7160 | 2.7109 2.6890 2.696 2.707 | 2.7175 | 2.7242 | 2.7500 
2%-6 UN 2.8722 | 2.8540 | 2.7639 | 2.7547 2.6737 2.695 2.725 | 2.7667 | 2.7787 | 2.8750 
28-8 UN 2.8725 | 2.8575 | 2.7913 | 2.7829 2.7237 2.740 2.765 | 2.7938 | 2.8048 | 2.8750 
2%-12 UN 2.8731 | 2.8617 | 2.8190 | 2.8127 2.7739 2.785 2.803 |2.8209 | 2.8291 | 2.8750 
2%-16 UN 2.8733 | 2.8639 | 2.8327 | 2.8271 2.7989 2.807 2.821 | 2.8344 | 2.8417 | 2.8750 
27-20 UN 2.8734 | 2.8653 | 2.8409 | 2.8357 2.8139 2.821 2.832 | 2.8425 | 2.8492 | 2.8750 
3-4 UNC 2.9968 | 2.9730 | 2.8344 | 2.8327 2.6991 2.729 2.767 | 2.8376 | 2.8515 | 3.0000 
3-6 UN 2.9972 | 2.9790 | 2.8889 | 2.8796 2.7987 2.820 2.850 | 2.8917 | 2.9038 | 3.0000 
3-8 UN 2.9974 | 2.9824 | 2.9162 | 2.9077 2.8486 2.865 2.890 | 2.9188 | 2.9299 | 3.0000 
3-12 UN 2.9981 | 2.9867 | 2.9440 | 2.9377 2.8989 2.910 2.928 | 2.9459 | 2.9541 | 3.0000 
3-16 UN 2.9983 | 2.9889 | 2.9577 | 2.9521 2.9239 2.932 2.946 | 2.9594 | 2.9667 | 3.0000 
3-20 UN 2.9984 | 2.9903 | 2.9659 | 2.9607 2,9389 2.946 2.057 | 2.9675 | 2.9743 | 3.0000 
36-6 UN 3.1222 | 3.1040 | 3.0139 | 3.0045 2.9237 2.945 2.975 | 3.0167 3.0289 | 3.1250 
38-8 UN 3.1224 | 3.1074 | 3.0412 | 3.0326 2.9736 2.990 3.015 | 3.0438 | 3.0550 | 3.1250 
36-12 UN 31231 | 3.1117 | 3.0690 | 3.0626 3.0239 3.035 3.053 | 3.0709 | 3.0792 | 3.1250 
36-16 UN 3.1233 | 3.1139 | 3.0827 | 3.0770 3.0489 3.057 3.071 | 3.0844 | 3.0918 | 3.1250 
34-4 UNC 3.2467 | 3.2229 | 3.0843 | 3.0734 2.9490 2.979 3.017 | 3.0876 | 3.1017 | 3.2500 
34-6 UN 3.2472 | 3.2290 | 3.1389 | 3.1294 3.0487 3.070 3100 | 3.1417 | 3.1540 | 3.2500 
34-8 UN 3.2474 | 3.2324 | 3.1662 | 3.1575 3.0986 3.115 3.140 | 3.1688 | 3.1801 | 3.2500 
34-12 UN 3.2481 | 3.2367 | 3.1940 | 3.1876 3.1489 3.160 3.178 | 3.1959 | 3.2042 | 3.2500 
34-16 UN 3.2483 | 3.2389 | 3.2077 | 3.2020 3.1739 3.182 3.196 | 3.2094 | 3.2168 | 3.2500 
326-6 UN 3.3721 | 3.3539 | 3.2638 | 3.2543 3.1736 3.195 3.225 | 3.2667 | 3.2791 | 3.3750 
3%-8 UN 3.3724 | 3.3574 | 3.2912 | 3.2824 3.2236 3.240 3.265 | 3.2938 | 3.3052 | 3.3750 
3%-12 UN 3.3731 | 3.3617 | 3.3190 | 3.3126 3.2739 3.285 3.303 | 3.3209 | 3.3292 | 3.3750 
3%-16 UN 3.3733 | 3.3639 | 3.3327 | 3.3270 3.2989 3.307 3.321 | 3.3344 | 3.3419 | 3.3750 
36-4 UNC 3.4967 | 3.4729 | 3.3343 | 3.3233 3.1990 3.229 3.267 | 3.3376 | 3.3519 | 3.5000 
34-6 UN 3.4971 | 3.4789 | 3.3888 | 3.3792 3.2986 3.320 3.350 | 3.3917 | 3.4042 | 3.5000 
325-8 UN 3.4974 | 3.4824 | 3.4162 | 3.4074 3.3486 3.365 3.390 | 3.4188 | 3.4303 | 3.5000 
36-12 UN 3.4981 | 3.4867 | 3.4440 | 3.4376 3.3989 3.410 3.428 | 3.4459 | 3.4543 | 3.5000 
38-16 UN 3.4983 | 3.4889 | 3.4577 | 3.4519 3.4239 3.432 3.446 | 3.4594 | 3.4669 | 3.5000 
3%-6 UN 3.6221 | 3.6039 | 3.5138 | 3.5041 3.4236 3.445 3.475 | 3.5167 | 3.5293 | 3.6250 
3-8 UN 3.6223 | 3.6073 | 3.5411 | 3.5322 3.4735 3.490 3.515 | 3.5438 | 3.5554 | 3.6250 
3%-12 UN 3.6231 | 3.6117 | 3.5690 | 3.5625 3,5239 3.535 3.553 | 3.5709 | 3.5793 | 3.6250 
3%-16 UN 3.6233 | 3.6139 | 3.5827 | 3.5769 3.5489 3.557 3.571 | 3.5844 | 3.5919 | 3.6250 
324-4 ОМС 3.7466 | 3.7228 | 3.5842 | 3.5730 3.4489 3.479 3.517 | 3.5876 | 3.6021 | 3.7500 
324-6 UN 3.7471 | 3.7289 | 3.6388 | 3.6290 3.5486 3.570 3.600 | 3.6417 | 3.6544 | 3.7500 
324-8 UN 3.7473 | 3.7323 | 3.6661 | 3.6571 3.5985 3.615 3.640 | 3.6688 | 3.6805 | 3.7500 
324-12 UN 3.7481 | 3.7367 | 3.6940 | 3.6875 3.6489 3.660 3.678 | 3.6959 | 3.7043 | 3.7500 
324-16 UN 3.7483 | 3.7389 | 3.7077 | 3.7019 3.6739 3.682 3.696 | 3.7094 | 3.7170 | 3.7500 
3%-6 0 3.8720 | 3.8538 | 3.7637 | 3.7538 3.6735 3.695 3725 | 3.7667 | 3.7795 | 3.8750 
3%-8 UN 3.8723 | 3.8573 | 3.7911 | 3.7820 3.7235 3.740 3.765 | 3.7938 | 3.8056 | 3.8750 
378-12 UN 3.8730 | 3.8616 | 3.8189 | 3.8124 3.7738 3.785 3.803 | 3.8209 | 3.8294 | 3.8750 
3%-16 UN 3.8732 | 3.8638 | 3.8326 | 3.8268 3.7988 3.807 3.821 | 3.8344 | 3.8420 | 3.8750 
4-4 UNC 3.9966 | 3.9728 | 3.8342 | 3.8229 3.6989 3.729 3.767 | 3.8376 | 3.8523 | 4.0000 
4-6 0 3.9970 | 3.9788 | 3.8887 | 3.8788 3.7985 3.820 3.850 | 3.8917 | 3.9046 | 4.0000 
4-8 UN 3.9973 | 3.9823 | 3.9161 | 3.9070 3.8485 3.865 3.890 | 3.9188 | 3.9307 | 4.0000 
4-12 UN 3.9980 | 3.9866 | 3.9439 | 3.9374 3.8988 3.910 3.928 | 3.9459 | 3.9544 | 4.0000 












































































































































































































































“718. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
(8) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 2A 内 螺纹 2B 

И АМ 大 径 中 径 UNR 最 大 МЕ 中 径 大 径 

( 牙 数 ) 代号 max min max min 小 径 ( 参 考 ) min max min max min 
4-16 UN 3.9982 | 3.9888 | 3.9576 | 3.9517 3.9238 3.932 3.946 | 3.9594 | 3.9670 | 4.0000 
4-6 UN 4.1220 | 4.1038 | 4.0137 | 4.0037 3.9235 3.945 3.975 | 4.0167 | 4.0297 | 4.1250 
4%-8 UN 4.1222 | 4.1072 | 4.0410 | 4.0318 3.9734 3.990 4.015 | 4.0438 | 4.0558 | 4.1250 
4%-12 UN 4.1230 | 4.1116 | 4.0689 | 4.0623 4.0258 4.035 4.053 | 4.0709 | 4.0794 | 4.1250 
45-16 UN 4.1232 | 4.1138 | 4.0826 | 4.0767 4.0488 4.057 4.071 | 4.0844 | 4.0921 | 4.1250 
44-4 UN 4.2466 | 4.2228 | 4.0842 | 4.0727 3.9489 3.979 4.017 | 4.0876 | 4.1025 | 4.2500 
44-6 UN 4.2470 | 4.2288 | 4.1387 | 4.1286 4.0485 4.070 4.100 | 4.1417 | 4.1548 | 4.2500 
44-8 UN 4.2472 | 4.2322 | 4.1660 | 4.1567 4.0984 4.115 4.140 | 4.1688 | 4.1809 | 4.2500 
44-12 UN 4.2480 | 4.2366 | 4.1939 | 4.1873 4.1488 4.160 4.178 | 4.1959 | 4.2045 | 4.2500 
44-16 UN 4.2482 | 4.2388 | 4.2076 | 4.2017 4.1738 4.182 4.196 | 4.2094 | 4.2171 | 4.2500 
4%-6 UN 4.3720 | 4.3538 | 4.2637 | 4.2536 4.1735 4.195 4.225 | 4.2667 | 4.2799 | 4.3750 
4-8 UN 4.3722 | 4.3572 | 4.2910 | 4.2817 4.2234 4.240 4.265 | 4.2938 | 4.3059 | 4.3750 
4%-12 UN 4.3730 | 4.3616 | 4.3189 | 4.3123 4.2738 4.285 4.303 | 4.3209 | 4.3295 | 4.3750 
4%-16 UN 4.3732 | 4.3638 | 4.3326 | 4.3267 4.2988 4.307 4.321 | 4.3344 | 4.3421 | 4.3750 
426-4 UN 4.4965 | 4.4727 | 4.3341 | 4.3225 4.1988 4.229 4.267 | 4.3376 | 4.3527 | 4.5000 
46-6 UN 4.4969 | 4.4787 | 4.3886 | 4.3784 4.2984 4.320 4.350 | 4.3917 | 4.4050 | 4.5000 
426-8 UN 4.4972 | 4.4822 | 4.4160 | 4.4066 4.3484 4.365 4.390 | 4.4188 | 4.4310 | 4.5000 
428-12 UN 4.4980 | 4.4866 | 4.4439 | 4.4373 4.3988 4.410 4.428 | 4.4459 | 4.4545 | 4.5000 
428-16 UN 4.4982 | 4.4888 | 4.4576 | 4.4516 4.4238 4.432 4.446 | 4.4594 | 4.4672 | 4.5000 
456-6 UN 4.6219 | 4.6037 | 4.5136 | 4.5033 4.4234 4.445 4.475 | 4.5167 | 4.5300 | 4.6250 
496-8 UN 4.6222 | 4.6072 | 4.5410 | 4.5315 4.4734 4.490 4.515 | 4.5438 | 4.5561 | 4.6250 
49-12 UN 4.6230 | 4.6116 | 4.5689 | 4.5622 4.5238 4.535 4.553 | 4.5709 | 4.5796 | 4.6250 
49-16 UN 4.6232 | 4.6138 | 4.5826 | 4.5766 4.5488 4.557 4.571 | 4.5844 | 4.5922 | 4.6250 
4%4-4 UN 4.7465 | 4.7227 | 4.5841 | 4.5721 4.4488 4.479 4.517 | 4.5876 | 4.6029 | 4.7500 
494-6 UN 4.7469 | 4.7287 | 4.6386 | 4.6283 4.5484 4.570 4.600 | 4.6417 | 4.6551 | 4.7500 
4%4-8 UN 4.7471 | 4.7321 | 4.6659 | 4.6564 4.5983 4.615 4.640 | 4.6688 | 4.6812 | 4.7500 
434-12 UN 4.7480 | 4.7366 | 4.6939 | 4.6872 4.6488 4.660 4.678 | 4.6959 | 4.7046 | 4.7500 
44-16 UN 4.7482 | 4.7388 | 4.7076 | 4.7016 4.6738 4.682 4.696 | 4.7094 | 4.7172 | 4.7500 
4%-6 UN 4.8719 | 4.8537 | 4.7636 | 4.7532 4.6734 4.695 4.725 | 4.7667 | 4.7802 | 4.8750 
47-8 UN 4.8721 | 4.8571 | 4.7909 | 4.7813 4.7233 4.740 4.765 | 4.7938 | 4.8063 | 4.8750 
4175-12 UN 4.8730 | 4.8616 | 4.8189 | 4.8122 4.7738 4.785 4.803 | 4.8209 | 4.8296 | 4.8750 
47-16 UN 4.8732 | 4.8638 | 4.8326 | 4.8266 4.7988 4.807 4.821 | 4.8344 | 4.8422 | 4.8750 
5-4 UN 4.9964 | 4.9726 | 4.8340 | 4.8221 4.6987 4.729 4.767 | 4.8376 | 4.8530 | 5.0000 
5-6 UN 4.9969 | 4.9787 | 4.8886 | 4.8781 4.7984 4.820 4.850 | 4.8917 | 4.9053 | 5.0000 
5-8 4.9971 | 4.9821 | 4.9159 | 4.9062 4.8483 4.865 4.890 | 4.9188 | 4.9314 | 5.0000 
5-12 UN 4.9980 | 4.9866 | 4.9439 | 4.9372 4.8988 4.910 4.928 | 4.9459 | 4.9546 | 5.0000 
5-16 UN 4.9982 | 4.9888 | 4.9576 | 4.9515 4.9238 4.932 4.946 | 4.9594 | 4.9673 | 5.0000 
558-6 UN 5.1218 | 5.1036 | 5.0135 | 5.0030 4.9233 4.945 4.975 | 5.0167 | 5.0304 | 5.1250 
56-8 UN 5.1221 | 5.1071 | 5.0409 | 5.0312 4.9733 4.990 5.015 | 5.0438 | 5.0565 | 5.1250 
56-12 UI 5.1230 | 5.1116 | 5.0689 | 5.0622 5.0238 5.035 5.053 | 5.0709 | 5.0797 | 5.1250 
5%-16 UN 5.1232 | 5.1138 | 5.0826 | 5.0765 5.0488 5.057 5.071 | 5.0844 | 5.0923 | 5.1250 
54-4 UN 5.2464 | 5.2226 | 5.0840 | 5.0720 4.9487 4.979 5.017 | 5.0876 | 5.1032 | 5.2500 
54-6 UN 5.2468 | 5.2286 | 5.1385 | 5.1279 5.0483 5.070 5.100 | 5.1417 | 5.1555 | 5.2500 
54-8 UN 5.2471 | 5.2321 | 5.1659 | 5.1561 5.0983 5.115 5.140 | 5.1688 | 5.1815 | 5.2500 
54-12 UN 5.2480 | 5.2366 | 5.1939 | 5.1871 5.1488 5.160 5.178 | 5.1959 | 5.2047 | 5.2500 
54-16 UN 5.2482 | 5.2388 | 5.2076 | 5.2015 5.1738 5.182 5.196 | 5.2094 | 5.2173 | 5.2500 
5%-6 UN 5.3718 | 5.3536 | 5.2635 | 5.2529 5.1733 5.195 5.225 | 5.2667 | 5.2805 | 5.3750 















































































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 “719. 
(8) 

公称 尺寸 系列 i 外 螺纹 А 内 螺纹 i 
жу 代号 кё 中 径 UNR 最 大 小 径 中 径 大 径 
(下 7 тах тіп тах тіп 小 径 ( 参考 ) min max min max min 
5%-8 UN 5.3720 | 5.3570 | 5.2908 | 5.2809 5,2232 5.240 5.265 5.2938 | 5.3066 | 5.3750 
5%-12 UN 5.3730 | 5.3616 | 5.3189 | 5.3121 5.2738 5.285 5.303 5.3209 | 5.3297 | 5.3750 
5%-16 UN 5.3732 | 5.3638 | 5.3326 | 5.3265 5.2988 5.307 5.321 5.3344 | 5.3423 | 5.3750 
56-4 UN 5.4964 | 5.4726 | 5.3340 | 5.3219 5.1987 5.229 5.267 | 5.3376 | 5.3534 | 5.5000 
55-6 UN 5.4968 | 5.4786 | 5.3885 | 5.3778 5.2983 5.320 5.350 | 5.3917 | 5.4056 | 5.5000 
55-8 UN 5.4970 | 5.4820 | 5.4158 | 5.4059 5.3482 5.365 5.390 | 5.4188 | 5.4317 | 5.5000 
56-12 UN 5.4980 | 5.4866 | 5.4439 | 5.4371 5.3988 5.410 5.428 5.4459 | 5.4548 | 5.5000 
56-16 UN 5.4982 | 5.4888 | 5.4576 | 5.4515 5.4238 5.432 5.446 | 5.4594 | 5.4674 | 5.5000 
5%-6 UN 5.6218 | 5.6036 | 5.5135 | 5.5027 5.4233 5.445 5.475 5.5167 | 5.5307 | 5.6250 
5%-8 UN 5.6220 | 5.6070 | 5.5408 | 5.5308 5.4732 5.490 5.515 5.5438 | 5.5568 | 5.6250 
554-12 UN 5.6230 | 5.6116 | 5.5689 | 5.5621 5.5238 5.535 5.553 5.5709 | 5.5798 | 5.6250 
5%-16 UN 5.6232 | 5.6138 | 5.5826 | 5.5764 5.5488 5.557 5.571 5.5844 | 5.5924 | 5.6250 
534-4 UN 5.7463 | 5.7225 | 5.5839 | 5.5717 5.4486 5.479 5.517 | 5.5876 | 5.6035 | 5.7500 
5%-6 UN 5.7468 | 5.7286 | 5.6385 | 5.6277 5.5483 5.570 5.600 | 5.6417 | 5.6558 | 5.7500 
5%-8 UN 5.7470 | 5.7320 | 5.6658 | 5.6558 5.5982 5.615 5.640 | 5.6688 | 5.6818 | 5.7500 
534-12 UN 5.7479 | 5.7365 | 5.6938 | 5.6870 5.6487 5.660 5.678 | 5.6959 | 5.7048 | 5.7500 
534-16 UN 5.7481 | 5.7387 | 5.7075 | 5.7013 5.6737 5.682 5.696 | 5.7094 | 5.7174 | 5.7500 
5%-6 UN 5.8717 | 5.8535 | 5.7634 | 5.7525 5.6732 5.695 5.725 5.7667 | 5.7809 | 5.8750 
5%-8 UN 5.8720 | 5.8570 | 5.7908 | 5.7807 5.7232 5.740 5.765 5.7938 | 5.8069 | 5.8750 
516-12 UN 5.8729 | 5.8615 | 5.8188 | 5.8119 5.7737 5.785 5.803 5.8209 |5.82998 | 5.8750 
51-16 UN 5.8731 | 5.8637 | 5.8325 | 5.8263 5.7987 5.807 5.821 5.8344 | 5.8425 | 5.8750 
6-4 UN 5.9963 | 5.9725 | 5.8339 | 5.8215 5.6986 5.729 5.767 | 5.8376 | 5.8537 | 6.0000 
6-6 UN 5.9967 | 5.9785 | 5.8884 | 5.8775 5.7982 5.820 5.850 | 5.8917 | 5.9059 | 6.0000 
6-8 UN 5.9970 | 5.9820 | 5.9158 | 5.9057 5.8482 5.865 5.890 | 5.9188 | 5.9320 | 6.0000 
6-12 UN 5.9979 | 5.9865 | 5.9438 | 5.9369 5.8987 5.910 5.928 | 5.9459 | 5.9549 | 6.0000 
6-16 UN 5.9981 | 5.9887 | 5.9575 | 5.9513 5.9237 5.932 5.946 | 5.9594 | 5.9675 | 6.0000 

36-71 标准 系列 、3A 和 3B 统一 螺纹 的 极限 尺寸 ( 摘 СВ/Т 20667--2006) (单位 : in) 

公称 尺寸 系列 = 外 螺纹 _ = 内 螺纹 = 
( 牙 数 ) 代号 大 径 中 径 UNR 最 大 小 径 中 径 大 径 
max min max min 小 径 ( 参考 ) min max min max min 
0-80 UNF 0.0600 | 0.0568 | 0.0519 | 0.0506 0.0451 0.0465 | 0.0514 | 0.0519 | 0.0536 | 0.0600 
1-64 UNC 0.0730 | 0.0692 | 0.0629 | 0.0614 0.0544 0.0561 | 0.0622 | 0.0629 | 0.0648 | 0.0730 
1-72 UNF 0.0730 | 0.0695 | 0.0640 | 0.0626 0.0565 0.0580 | 0.0634 | 0.0640 | 0.0659 | 0.0730 
2-56 UNC 0.0860 | 0.0819 | 0.0744 | 0.0728 0.0647 0.0667 | 0.0737 | 0.0744 | 0.0765 | 0.0860 
2-64 UNF 0.0860 | 0.0822 | 0.0759 | 0.0744 0.0674 0.0691 | 0.0752 | 0.0759 | 0.0779 | 0.0860 
3-48 UNC 0.0990 | 0.0945 | 0.0855 | 0.0838 0.0742 0.0764 | 0.0845 | 0.0855 | 0.0877 | 0.0990 
3-56 UNF 0.0990 | 0.0949 | 0.0874 | 0.0858 0.0777 0.0797 | 0.0865 | 0.0874 | 0.0895 | 0.0990 
4-40 UNC 0.1120 | 0.1069 | 0.0958 | 0.0939 0.0822 0.0849 | 0.0939 | 0.0958 | 0.0982 | 0.1120 
4-48 UNF 0.1120 | 0.1075 | 0.0985 | 0.0967 0.0872 0.0894 | 0.0968 | 0.0985 | 0.1008 | 0.1120 
5-40 Ом 0.1250 | 0.1199 | 0.1088 | 0.1069 0.0952 0.0979 | 0.1062 | 0.1088 | 0.1113 | 0.1250 
5-44 UNF 0.1250 | 0.1202 | 0.1102 | 0.1083 0.0979 0.1004 | 0.1079 | 0.1102 | 0.1126 | 0.1250 
6-32 UNC 0.1380 | 0.1320 | 0.1177 | 0.1156 0.1008 0.1040 | 0.1139 | 0.1177 | 0.1204 | 0.1380 
6-40 UNF 0.1380 | 0.1329 | 0.1218 | 0.1198 0.1082 0.1110 | 0.1186 | 0.1218 | 0.1243 | 0.1380 
8-32 UNC 0.1640 | 0.1580 | 0.1437 | 0.1415 0.1268 0.1300 | 0.1388 | 0.1437 | 0.1465 | 0.1640 
8-36 UNF 0.1640 | 0.1585 | 0.1460 | 0.1439 0.1309 0.1340 | 0.1416 | 0.1460 | 0.1487 | 0.1640 
10-24 UNC 0.1900 | 0.1828 | 0.1629 | 0.1604 0.1404 0.1450 | 0.1555 | 0.1629 | 0.1661 0.1900 
10-32 UNF 0.1900 | 0.1840 | 0.1697 | 0.1674 0.1528 0.1560 | 0.1641 | 0.1697 | 0.1726 | 0.1900 
12-24 UNC 0.2160 | 0.2088 | 0.1889 | 0.1863 0.1664 0.1710 | 0.1807 | 0.1889 | 0.1922 | 0.2160 
12-28 UNF 0.2160 | 0.2095 | 0.1928 | 0.1904 0.1735 0.1770 | 0.1857 | 0.1928 | 0.1959 | 0.2160 









































- 720. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 


































































































































































































(8) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 3A 内 螺纹 3B 
кё hi UNR 最 大 мё h£ K£ 
《 牙 数 ) 代号 max min max min 小 径 ( 参 考 ) min max min max min 
12-32 UNEF 0.2160 | 0.2100 | 0.1957 | 0.1933 0.1788 0.1820 | 0.1895 | 0.1957 | 0.1988 | 0.2160 
1/4-20 UNC 0.2500 | 0.2419 | 0.2175 | 0.2147 0.1905 0.1960 | 0.2607 | 0.2175 | 0.2211 | 0.2500 
1/4-28 UNF 0.2500 | 0.2435 | 0.2268 | 0.2243 0.2075 0.2110 | 0.2190 | 0.2268 | 0.2300 | 0.2500 
1/4-32 UNEF 0.2500 | 0.2440 | 0.2297 | 0.2273 0.2128 0.2160 | 0.2229 | 0.2297 | 0.2328 | 0.2500 
5/16-18 UNC 0.3125 | 0.3038 | 0.2764 | 0.2734 0.2463 0.2520 | 0.2630 | 0.2764 | 0.2803 | 0.3125 
5/16-20 UN 0.3125 | 0.3044 | 0.2800 | 0.2770 0.2530 0.2580 | 0.2680 | 0.2800 | 0.2840 | 0.3125 
5/16-24 UNF 0.3125 | 0.3053 | 0.2854 | 0.2827 0.2629 0.2670 | 0.2754 | 0.2854 | 0.2890 | 0.3215 
5/16-28 UN 0.3215 | 0.3060 | 0.2893 | 0.2867 0.2700 0.2740 | 0.2807 | 0.2893 | 0.2927 | 0.3125 
5/16-32 UNEF 0.3125 | 0.3065 | 0.2922 | 0.2897 0.2753 0.2790 | 0.2846 | 0.2922 | 0.2954 | 0.3125 
3/8-16 UNC 0.3750 | 0.3656 | 0.3344 | 0.3311 0.3006 0.3070 | 0.3182 | 0.3344 | 0.3387 | 0.3750 
3/8-20 UN 0.3750 | 0.3669 | 0.3425 | 0.3394 0.3155 0.3210 | 0.3392 | 0.3425 | 0.3465 | 0.3750 
3/8-24 UNF 0.3750 | 0.3678 | 0.3479 | 0.3450 0.3254 0.3300 | 0.3372 | 0.3479 | 0.3516 | 0.3750 
3/8-28 UN 0.3750 | 0.3685 | 0.3518 | 0.3491 0.3325 0.3360 | 0.3426 | 0.3518 | 0.3553 | 0.3750 
3/8-32 UNEF 0.3750 | 0.3690 | 0.3547 | 0.3522 0.3378 0.3410 | 0.3469 | 0.3547 | 0.3580 | 0.3750 
7/16-14 UNC 0.4375 | 0.4272 | 0.3911 | 0.3876 0.3524 0.3600 | 0.3717 | 0.3911 | 0.3957 | 0.4375 
7/16-16 UN 0.4375 | 0.4281 | 0.3969 | 0.3934 0.3631 0.3700 | 0.3800 | 0.3969 | 0.4014 | 0.4375 
7/16-20 UNF 0.4375 | 0.4294 | 0.4050 | 0.4019 0.3780 0.3830 | 0.3916 | 0.4050 | 0.4091 | 0.4375 
7/16-28 UNEF 0.4375 | 0.4310 | 0.4143 | 0.4116 0.3950 0.3990 | 0.4051 | 0.4143 | 0.4178 | 0.4375 
7/16-32 UN 0.4375 | 0.4315 | 0.4172 | 0.4146 0.4003 0.4040 | 0.4094 | 0.4172 | 0.4205 | 0.4375 
1/2-13 UNC 0.5000 | 0.4891 | 0.4500 | 0.4463 0.4084 0.4170 | 0.4284 | 0.4500 | 0.4548 | 0.5000 
1/2-16 UN 0.5000 | 0.4906 | 0.4594 | 0.4559 0.4256 0.4320 | 0.4420 | 0.4594 | 0.4640 | 0.5000 
1/2-20 UNF 0.5000 | 0.4919 | 0.4675 | 0.4643 0.4405 0.4460 | 0.4537 | 0.4675 | 0.4717 | 0.5000 
1/2-28 UNEF 0.5000 | 0.4935 | 0.4768 | 0.4740 0.4575 0.4610 | 0.4676 | 0.4768 | 0.4804 | 0.5000 
1/2-32 UN 0.5000 | 0.4940 | 0.4797 | 0.4771 0.4628 0.4660 | 0.4719 | 0.4797 | 0.4831 | 0.5000 
9/16-12 UNC 0.5625 | 0.5511 | 0.5084 | 0.5045 0.4633 0.4720 | 0.4843 | 0.5084 | 0.5135 | 0.5625 
9/16-16 UN 0.5625 | 0.5531 | 0.5219 | 0.5184 0.4881 0.4950 | 0.5041 | 0.5219 | 0.5265 | 0.5625 
9/16-18 UNF 0.5625 | 0.5538 | 0.5264 | 0.5230 0.4963 0.5020 | 0.5106 | 0.5264 | 0.5308 | 0.5625 
9/16-20 UN 0.5625 | 0.5544 | 0.5300 | 0.5268 0.5030 0.5080 | 0.5161 | 0.5300 | 0.5342 | 0.5625 
9/16-24 UNEF 0.5625 | 0.5553 | 0.5354 | 0.5324 0.5129 0.5170 | 0.5244 | 0.5354 | 0.5393 | 0.5625 
9/16-28 UN 0.5625 | 0.5560 | 0.5393 | 0.5365 0.5200 0.5240 | 0.5301 | 0.5393 | 0.5429 | 0.5625 
9/16-32 UN 0.5625 | 0.5565 | 0.5422 | 0.5396 0.5253 0.5290 | 0.5344 | 0.5422 | 0.5456 | 0.5625 
5/8-11 ОМС 0.6250 | 0.6129 | 0.5660 | 0.5619 0.5167 0.5270 | 0.5391 | 0.5660 | 0.5714 | 0.6250 
5/8-12 UN 0.6250 | 0.6136 | 0.5709 | 0.5668 0.5258 0.5350 | 0.5463 | 0.5709 | 0.5762 | 0.6250 
5/8-16 UN 0.6250 | 0.6156 | 0.5844 | 0.5808 0.5506 0.5570 | 0.5662 | 0.5844 | 0.5890 | 0.6250 
5/8-18 UNF 0.6250 | 0.6163 | 0.5889 | 0.5854 0.5588 0.5650 | 0.5730 | 0.5889 | 0.5934 | 0.6250 
5/8-20 UN 0.6250 | 0.6169 | 0.5925 | 0.5893 0.5655 0.5710 | 0.5786 | 0.5925 | 0.5967 | 0.6250 
5/8-24 UNEF 0.6250 | 0.6178 | 0.5979 | 0.5949 0.5754 0.5800 | 0.5869 | 0.5979 | 0.6018 | 0.6250 
5/8-28 UN 0.6250 | 0.6185 | 0.6018 | 0.5990 0.5825 0.5860 | 0.5926 | 0.6018 | 0.6055 | 0.6250 
5/8-32 UN 0.6250 | 0.6190 | 0.6047 | 0.6020 0.5878 0.5910 | 0.5969 | 0.6047 | 0.6082 | 0.6250 
11/16-12 UN 0.6875 | 0.6761 | 0.6334 | 0.6293 0.5883 0.5970 | 0.6085 | 0.6334 | 0.6387 | 0.6875 
11/16-16 UN 0.6875 | 0.6781 | 0.6469 | 0.6433 0.6131 0.6200 | 0.6284 | 0.6469 | 0.6516 | 0.6875 
11/16-20 UN 0.6875 | 0.6794 | 0.6550 | 0.6517 0.6280 0.6330 | 0.6411 | 0.6550 | 0.6593 | 0.6875 
11/16-24 UNEF 0.6875 | 0.6803 | 0.6604 | 0.6574 0.6379 0.6420 | 0.6494 | 0.6604 | 0.6643 | 0.6875 
11/16-28 UN 0.6875 | 0.6810 | 0.6643 | 0.6614 0.6450 0.6490 | 0.6551 | 0.6643 | 0.6680 | 0.6875 
11/16-32 UN 0.6875 | 0.6815 | 0.6672 | 0.6645 0.6503 0.6540 | 0.6594 | 0.6672 | 0.6707 | 0.6875 
3/4-10 UNC 0.7500 | 0.7371 | 0.6850 | 0.6806 0.6309 0.6420 | 0.6545 | 0.6850 | 0.6907 | 0.7500 
3/4-12 UN 0.7500 | 0.7386 | 0.6959 | 0.6918 0.6508 0.6600 | 0.6707 | 0.6959 | 0.7013 | 0.7500 
3/4-16 UNF 0.7500 | 0.7406 | 0.7094 | 0.7056 0.6756 0.6820 | 0.6909 | 0.7094 | 0.7143 | 0.7500 
3/4-20 UNEF 0.7500 | 0.7419 | 0.7175 | 0.7142 0.6905 0.6960 | 0.7036 | 0.7175 | 0.7218 | 0.7500 




























































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 4721. 
(8) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 3A 内 螺纹 3B 

„ Е к h£ UNR 最 大 Л ШЕ: 大 径 

( 牙 数 ) 代号 max min max min 小 径 ( 参考 ) min max min max min 
3/4-28 UN 0.7500 | 0.7435 | 0.7268 | 0.7239 0.7075 0.7110 | 0.7176 | 0.7268 | 0.7305 | 0.7500 
3/4-32 UN 0.7500 | 0.7440 | 0.7297 | 0.7270 0.7128 0.7160 | 0.7219 | 0.7297 | 0.7333 | 0.7500 
13/16-12 UN 0.8125 | 0.8011 | 0.7584 | 0.7542 0.7133 0.7220 | 0.7329 | 0.7584 | 0.7638 | 0.8125 
13/16-16 UN 0.8125 | 0.8031 | 0.7719 | 0.7682 0.7381 0.7450 | 0.7534 | 0.7719 | 0.7767 | 0.8125 
13/16-20 UNEF 0.8125 | 0.8044 | 0.7800 | 0.7767 0.7530 0.7580 | 0.7661 | 0.7800 | 0.7843 | 0.8125 
13/16-28 UN 0.8125 | 0.8060 | 0.7893 | 0.7864 0.7700 0.7740 | 0.7801 | 0.7893 | 0.7931 | 0.8125 
13/16-32 UN 0.8125 | 0.8065 | 0.7922 | 0.7894 0.7753 0.7790 | 0.7844 | 0.7922 | 0.7958 | 0.8125 
7/8-9 UNC 0.8750 | 0.8611 | 0.8028 | 0.7981 0.7427 0.7550 | 0.7681 | 0.8028 | 0.8089 | 0.8750 
7/8-12 UN 0.8750 | 0.8636 | 0.8209 | 0.8167 0.7758 0.7850 | 0.7952 | 0.8209 | 0.8264 | 0.8750 
7/8-14 UNF 0.8750 | 0.8647 | 0.8286 | 0.8245 0.7899 0.7980 | 0.8067 | 0.8286 | 0.8339 | 0.8750 
7/8-16 UN 0.8750 | 0.8656 | 0.8344 | 0.8307 0.8006 0.8070 | 0.8159 | 0.8344 | 0.8392 | 0.8750 
7/8-20 UNEF 0.8750 | 0.8669 | 0.8425 | 0.8391 0.8155 0.8210 | 0.8286 | 0.8425 | 0.8469 | 0.8750 
7/8-28 UN 0.8750 | 0.8685 | 0.8518 | 0.8489 0.8325 0.8360 | 0.8426 | 0.8518 | 0.8556 | 0.8750 
7/8-32 UN 0.8750 | 0.8690 | 0.8547 | 0.8519 0.8378 0.8410 | 0.8469 | 0.8547 | 0.8583 | 0.8750 
15/16-12 UN 0.9375 | 0.9261 | 0.8834 | 0.8792 0.8383 0.8470 | 0.8575 | 0.8834 | 0.8889 | 0.9375 
15/16-16 UN 0.9375 | 0.9281 | 0.8969 | 0.8932 0.8631 0.8700 | 0.8784 | 0.8969 | 0.9017 | 0.9375 
15/ 16-20 UNEF 0.9375 | 0.9294 | 0.9050 | 0.9016 0.8780 0.8830 | 0.8911 | 0.9050 | 0.9094 | 0.9375 
15/16-28 UN 0.9375 | 0.9310 | 0.9143 | 0.9113 0.8950 0.8990 | 0.9051 | 0.9143 | 0.9181 | 0.9375 
15/16-32 UN 0.9375 | 0.9315 | 0.9172 | 0.9144 0.9003 0.9040 | 0.9094 | 0.9172 | 0.9209 | 0.9375 
1-8 UNC 1.0000 | 0.9850 | 0.9188 | 0.9137 0.8512 0.8650 | 0.8797 | 0.9188 | 0.9254 | 1.0000 
1-12 UNF 1.0000 | 0.9886 | 0.9459 | 0.9415 0.9008 0.9100 | 0.9198 | 0.9459 | 0.9516 | 1.0000 
1-16 UN 1.0000 | 0.9906 | 0.9594 | 0.9557 0.9256 0.9320 | 0.9409 | 0.9594 | 0.9643 1.0000 
1-20 UNEF 1.0000 | 0.9919 | 0.9675 | 0.9641 0.9405 0.9460 | 0.9536 | 0.9675 | 0.9719 | 1.0000 
1-28 UN 1.0000 | 0.9935 | 0.9768 | 0.9738 0.9575 0.9610 | 0.9676 | 0.9768 | 0.9807 | 1.0000 
1-32 UN 1.0000 | 0.9940 | 0.9797 | 0.9769 0.9628 0.9660 | 0.9719 | 0.9797 | 0.9834 | 1.0000 
1%-8 UN 1.0625 | 1.0475 | 0.9813 | 0.9762 0.9137 0.9270 | 0.9422 | 0.9813 | 0.9880 | 1.0625 
16-12 UN 1.0625 | 1.0511 | 1.0084 | 1.0041 0.9633 0.9720 | 0.9823 | 1.0084 | 1.0139 | 1.0625 
14-16 UN 1.0625 | 1.0531 | 1.0219 | 1.0181 0.9881 0.9950 | 1.0034 | 1.0219 | 1.0268 1.0625 
126-18 ОМЕЕ 1.0625 | 1.0538 | 1.0264 | 1.0228 0.9963 1.0020 | 1.0105 | 1.0264 | 1.0311 1.0625 
1365-20 UN 1.0625 | 1.0544 | 1.0300 | 1.0266 1.0030 1.0080 | 1.0161 | 1.0300 | 1.0345 1.0625 
126-28 UN 1.0625 | 1.0560 | 1.0393 | 1.0363 1.0200 1.0240 | 1.0301 | 1.0393 | 1.0432 | 1.0625 
1%-7 UNC 1.1250 | 1.1086 | 1.0322 | 1.0268 0.9549 0.9700 | 0.9875 | 1.0322 | 1.0393 1.1250 
126-8 UN 1.1250 | 1.1100 | 1.0438 | 1.0386 0.9762 0.9900 | 1.0047 | 1.0438 | 1.0505 1.1250 
14-12 UNF 1.1250 | 1.1136 | 1.0709 | 1.0664 1.0258 1.0350 | 1.0448 | 1.0709 | 1.0768 1.1250 
154-16 UN 1.1250 | 1.1156 | 1.0844 | 1.0806 1.0506 1.0570 | 1.0659 | 1.0844 | 1.0893 1.1250 
154-18 UNEF 1.1250 | 1.1163 | 1.0889 | 1.0853 1.0588 1.0650 | 1.0730 | 1.0889 | 1.0936 | 1.1250 
12-20 UN 1.1250 | 1.1169 | 1.0925 | 1.0890 1.0655 1.0710 | 1.0786 | 1.0925 | 1.0970 | 1.1250 
154-28 UN 1.1250 | 1.1185 | 1.1018 | 1.0988 1.0825 1.0860 | 1.0926 | 1.1018 | 1.1057 | 1.1250 
126-8 UN 1.1875 | 1.1725 | 1.1063 | 1.1011 1.0387 1.0520 | 1.0672 | 1.1063 | 1.1131 1.1875 
1%-12 UN 1.1875 | 1.1761 | 1.1334 | 1.1291 1.0883 1.0970 | 1.1073 | 1.1334 | 1.1390 | 1.1875 
1%-16 UN 1.1875 | 1.1781 | 1.1469 | 1.1431 1.1131 1.1200 | 1.1284 | 1.1469 | 1.1518 | 1.1875 
1%-18 UNEF 1.1875 | 1.1788 | 1.1514 | 1.1478 1.1213 1.1270 | 1.1355 | 1.1514 | 1.1561 1.1875 
136-20 UN 1.1875 | 1.1794 | 1.1550 | 1.1515 1.1280 1.1330 | 1.1411 | 1.1550 | 1.1595 1.1875 
136-28 UN 1.1875 | 1.1810 | 1.1643 | 1.1613 1.1450 1.1490 | 1.1551 | 1.1643 | 1.1683 1.1875 
14-7 ОМС 1.2500 | 1.2336 | 1.1572 | 1.1517 1.0799 1.0950 | 1.1125 | 1.1572 | 1.1644 | 1.2500 
124-8 UN 1.2500 | 1.2350 | 1.1688 | 1.1635 1.1012 1.1150 | 1.1297 | 1.1688 | 1.1757 | 1.2500 
14-12 ОМЕ 1.2500 | 1.2386 | 1.1959 | 1.1913 1.1508 1.1600 | 1.1698 | 1.1959 | 1.2019 | 1.2500 





























































































































































































































. 722. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
(8) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 3A 内 螺纹 3B 

а 大 径 申 径 UNR 最 大 小 径 h 大 径 
牙 数 ) 代号 max min max min 小 径 ( 参考 ) min max min max min 
14-16 UN 1.2500 | 1.2406 | 1.2094 | 1.2056 1.1756 1.1820 | 1.1909 | 1.2094 | 1.2144 | 1.2500 
124-18 ОМЕЕ 1.2500 | 1.2418 | 1.2139 | 1.2103 1.1838 1.1900 | 1.1980 1.2139 | 1.2186 | 1.2500 
14-20 ОМ 1.2500 | 1.2419 | 1.2175 | 1.2140 1.1905 1.1960 | 1.2036 | 1.2175 | 1.2220 | 1.2500 
124-28 UN 1.2500 | 1.2435 | 1.2268 | 1.2237 1.2075 1.2110 | 1.2176 | 1.2268 | 1.2308 1.2500 
1%-8 UN 1.3125 | 1.2975 | 1.2313 | 1.2260 1.1637 1.1770 | 1.1922 | 1.2313 | 1.2382 | 1.3125 
1%-12 UN 1.3125 | 1.3011 | 1.2584 | 1.2540 1.2133 1.2220 | 1.2323 | 1.2584 | 1.2641 1.3125 
15-16 UN 1.3125 | 1.3031 | 1.2719 | 1.2681 1.2381 1.2450 | 1.2534 | 1.2719 | 1.2769 | 1.3125 
126-18 ОМЕЕ 1.3125 | 1.3038 | 1.2764 | 1.2727 1.2463 1.2520 | 1.2605 | 1.2764 | 1.2812 | 1.3125 
15-20 UN 1.3125 | 1.3044 | 1.2800 | 1.2765 1.2530 1.2580 | 1.2661 | 1.2800 | 1.2846 | 1.3125 
126-28 UN 1.3125 | 1.3060 | 1.2893 | 1.2862 1.2700 1.2740 | 1.2801 | 1.2893 | 1.2933 1.3125 
1%-6 UNC 1.3750 | 1.3568 | 1.2667 | 1.2607 1.1765 1.1950 | 1.2146 | 1.2667 | 1.2745 1.3750 
1-8 UN 1.3750 | 1.3600 | 1.2938 | 1.2884 1.2262 1.2400 | 1.2547 | 1.2938 | 1.3008 1.3750 
1-12 UNF 1.3750 | 1.3636 | 1.3209 | 1.3162 1.2758 1.2850 | 1.2948 | 1.3209 | 1.3270 | 1.3750 
1%-16 UN 1.3750 | 1.3656 | 1.3344 | 1.3305 1.3006 1.3070 | 1.3159 | 1.3344 | 1.3394 | 1.3750 
1%-18 UNEF 1.3750 | 1.3663 | 1.3389 | 1.3352 1.3088 1.3150 | 1.3230 | 1.3389 | 1.3437 | 1.3750 
1%-20 UN 1.3750 | 1.3669 | 1.3425 | 1.3390 1.3155 1.3210 | 1.3286 | 1.3425 | 1.3471 1.3750 
1%-28 UN 1.3750 | 1.3685 | 1.3518 | 1.3487 1.3325 1.3360 | 1.3426 | 1.3518 | 1.3558 | 1.3750 
17-6 UN 1.4375 | 1.4193 | 1.3292 | 1.3232 1.2390 1.2570 | 1.2771 | 1.3292 | 1.3370 | 1.4375 
1-8 UN 1.4375 | 1.4225 | 1.3563 | 1.3509 1.2887 1.3020 | 1.3172 | 1.3563 | 1.3634 | 1.4375 
126-12 UN 1.4375 | 1.4261 | 1.3834 | 1.3790 1.3383 1.3470 | 1.3573 | 1.3834 | 1.3891 1.4375 
15-16 UN 1.4375 | 1.4281 | 1.3969 | 1.3930 1.3631 1.3700 | 1.3784 | 1.3969 | 1.4020 | 1.4375 
176-18 ОМЕЕ 1.4375 | 1.4288 | 1.4014 | 1.3977 1.3713 1.3770 | 1.3855 | 1.4014 | 1.4062 | 1.4375 
116-20 UN 1.4375 | 1.4294 | 1.4050 | 1.4014 1.3780 1.3830 | 1.3911 | 1.4050 | 1.4096 | 1.4375 
116-28 UN 1.4375 | 1.4310 | 1.4143 | 1.4112 1.3950 1.3990 | 1.4051 | 1.4143 | 1.4184 | 1.4375 
12-6 ОМС 1.5000 | 1.4818 | 1.3917 | 1.3856 1.3015 1.3200 | 1.3396 | 1.3917 | 1.3996 | 1.5000 
12-8 О 1.5000 | 1.4850 | 1.4188 | 1.4133 1.3512 1.3650 | 1.3797 | 1.4188 | 1.4259 | 1.5000 
126-12 ОМЕ 1.5000 | 1.4886 | 1.4459 | 1.4411 1.4008 1.4100 | 1.4198 | 1.4459 | 1.4522 | 1.5000 
126-16 Ur 1.5000 | 1.4906 | 1.4594 | 1.4555 1.4256 1.4320 | 1.4409 | 1.4594 | 1.4645 1.5000 
126-18 ОМЕЕ 1.5000 | 1.4913 | 1.4639 | 1.4602 1.4388 1.4400 | 1.4480 1.4639 | 1.4687 | 1.5000 
126-20 U 1.5000 | 1.4919 | 1.4675 | 1.4639 1.4405 1.4460 | 1.4536 | 1.4675 | 1.4721 1.5000 
126-28 UN 1.5000 | 1.4935 | 1.4768 | 1.4737 1.4575 1.4610 | 1.4676 | 1.4768 | 1.4809 | 1.5000 
1%-6 UN 1.5625 | 1.5443 | 1.4542 | 1.4481 1.3640 1.3820 | 1.4021 | 1.4542 | 1.4622 | 1.5625 
126-8 UN 1.5625 | 1.5475 | 1.4813 | 1.4758 1.4137 1.4270 | 1.4422 | 1.4813 | 1.4885 1.5625 
1%-12 Ur 1.5625 | 1.5511 | 1.5084 | 1.5040 1.4633 1.4720 | 1.4823 | 1.5084 | 1.5142 | 1.5625 
1%-16 Ur 1.5625 | 1.5531 | 1.5219 | 1.5180 1.4881 1.4950 | 1.5034 | 1.5219 | 1.5270 | 1.5625 
1%-18 UNEF 1.5625 | 1.5538 | 1.5264 | 1.5227 1.4963 1.5020 | 1.5105 | 1.5264 | 1.5313 1.5625 
1%-20 UN 1.5625 | 1.5544 | 1.5300 | 1.5264 1.5030 1.5080 | 1.5161 | 1.5300 | 1.5347 | 1.5625 
1%-6 UN 1.6250 | 1.6068 | 1.5167 | 1.5105 1.4265 1.4450 | 1.4646 | 1.5167 | 1.5247 | 1.6250 
156-8 Ur 1.6250 | 1.6100 | 1.5438 | 1.5382 1.4762 1.4900 | 1.5047 | 1.5438 | 1.5510 | 1.6250 
1%-12 Ur 1.6250 | 1.6136 | 1.5709 | 1.5665 1,5258 1.5350 | 1.5448 | 1.5709 | 1.5767 | 1.6250 
1%-16 UN 1.6250 | 1.6156 | 1.5844 | 1.5805 1.5506 1.5570 | 1.5659 | 1.5844 | 1.5895 1.6250 
1%-18 UNEF 1.6250 | 1.6163 | 1.5889 | 1.5851 1.5588 1.5650 | 1.5730 | 1.5889 | 1.5938 | 1.6250 
1%-20 Ur 1.6250 | 1.6169 | 1.5925 | 1.5889 1.5655 1.5710 | 1.5786 | 1.5925 | 1.5972 | 1.6250 
11%-6 Ur 1.6875 | 1.6693 | 1.5792 | 1.5730 1.4890 1.5070 | 1.5271 | 1.5792 | 1.5873 1.6875 
1-8 0 1.6875 | 1.6725 | 1.6063 | 1.6007 1.5387 1.5520 | 1.5672 | 1.6063 | 1.6136 | 1.6875 
1146-12 UN 1.6875 | 1.6761 | 1.6334 | 1.6289 1.5883 1.5970 | 1.6073 | 1.6334 | 1.6392 | 1.6875 
11%-16 UN 1.6875 | 1.6781 | 1.6469 | 1.6429 1.6131 1.6200 | 1.6284 | 1.6469 | 1.6520 | 1.6875 




















































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 “723 · 
(8) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 3A 内 螺纹 3B 

ж а 大 径 申 径 UNR 最 大 小 径 h 大 径 

( 牙 数 ) 代号 max min max min 小 径 ( 参考) min max min max min 
1146-18 UNEF 1.6875 | 1.6788 | 1.6514 | 1.6476 1.6213 1.6270 | 1.6355 | 1.6514 | 1.6563 | 1.6875 
11%-20 UN 1.6875 | 1.6794 | 1.6550 | 1.6514 1.6280 1.6330 | 1.6411 | 1.6550 | 1.6597 | 1.6875 
124-5 ОМС 1.7500 | 1.7295 | 1.6201 | 1.6134 1.5118 1.5330 | 1.5575 | 1.6201 | 1.6288 | 1.7500 
124-6 UN 1.7500 | 1.7318 | 1.6417 | 1.6354 1.5515 1.5700 | 1.5896 | 1.6417 | 1.6498 | 1.7500 
14-8 UN 1.7500 | 1.7350 | 1.6688 | 1.6631 1.6012 1.6150 | 1.6297 | 1.6688 | 1.6762 | 1.7500 
134-12 UN 1.7500 | 1.7386 | 1.6959 | 1.6914 1.6508 1.6600 | 1.6698 | 1.6959 | 1.7017 | 1.7500 
124-16 UN 1.7500 | 1.7406 | 1.7094 | 1.7054 1.6756 1.6820 | 1.6909 | 1.7094 | 1.7146 | 1.7500 
1%-20 UN 1.7500 | 1.7419 | 1.7175 | 1.7139 1.6905 1.6960 | 1.7036 | 1.7175 | 1.7222 | 1.7500 
15⁄4-6 UN 1.8125 | 1.7943 | 1.7042 | 1.6979 1.6140 1.6320 | 1.6521 | 1.7042 | 1.7124 | 1.8125 
15⁄4-8 UN 1.8125 | 1.7975 | 1.7313 | 1.7256 1.6637 1.6770 | 1.6922 | 1.7313 | 1.7387 | 1.8125 
196-12 UN 1.8125 | 1.8011 | 1.7584 | 1.7539 1.7133 1.7220 | 1.7323 | 1.7584 | 1.7642 | 1.8125 
16-16 UN 1.8125 | 1.8031 | 1.7719 | 1.7679 1.7381 1.7450 | 1.7534 | 1.7719 | 1.7771 1.8125 
115%-20 UN 1.8125 | 1.8044 | 1.7800 | 1.7763 1.7530 1.7580 | 1.7661 | 1.7800 | 1.7847 | 1.8125 
1%-6 UN 1.8750 | 1.8568 | 1.7667 | 1.7604 1.6765 1.6950 | 1.7146 | 1.7667 | 1.7749 | 1.8750 
175-8 UN 1.8750 | 1.8600 | 1.7938 | 1.7881 1.7262 1.7400 | 1.7547 | 1.7938 | 1.8013 | 1.8750 
14-12 UN 1.8750 | 1.8636 | 1.8209 | 1.8164 1.7758 1.7850 | 1.7948 | 1.8209 | 1.8268 | 1.8750 
12-16 UN 1.8750 | 1.8656 | 1.8344 | 1.8304 1.8006 1.8070 | 1.8159 | 1.8344 | 1.8396 | 1.8750 
14-20 UN 1.8750 | 1.8669 | 1.8425 | 1.8388 1.8155 1.8210 | 1.8286 | 1.8425 | 1.8473 | 1.8750 
1%-6 UN 1.9375 | 1.9193 1.8292 | 1,8228 1.7390 1.7570 | 1,7771 1.8292 1,8375 | 1.9375 
1%-8 UN 1,9375 | 1.9225 1.8563 | 1,8505 1.7887 1.8020 | 1.8172 | 1.8563 | 118638 | 1.9375 
1%-12 UN 1.9375 | 1.9261 | 1.8834 | 1.8789 1.8383 1.8470 | 1.8573 | 1.8834 | 1.8893 | 1.9375 
16-16 UN 1.9375 | 1.9281 | 1.8969 | 1.8929 1.8631 1.8700 | 1.8784 | 1.8969 | 1.9021 1.9375 
1%-20 UN 1.9375 | 1.9294 | 1.9050 | 1.9013 1.8780 1.8830 | 1.8911 | 1.9050 | 1.9098 | 1.9375 
2-4% UNC 2.0000 | 1.9780 | 1.8557 | 1.8486 1.7354 1.7590 | 1.7861 | 1.8557 | 1.8650 | 2.0000 
2-6 UN 2.0000 | 1.9818 | 1.8917 | 1.8853 1.8015 1.8200 | 1.8396 | 1.8917 | 1.9000 | 2.0000 
2-8 0 2.0000 | 1.9850 | 1.9188 | 1.9130 1.8512 1.8650 | 1.8797 | 1.9188 | 1.9264 | 2.0000 
2-12 0 2.0000 | 1.9886 1.9459 | 1.9414 1.9008 1.9100 | 1.9198 | 1.9459 | 1.9518 | 2.0000 
2-16 0 2.0000 | 1.9906 | 1.9594 | 1.9554 1.9256 1.9320 | 1.9409 | 1.9594 | 1.9646 | 2.0000 
2-20 UI 2.0000 | 1.9919 | 1.9675 | 1.9638 1.9405 1.9460 | 1.9536 | 1.9675 | 1.9723 | 2.0000 
2%-6 U 2.1250 | 2.1068 | 2.0167 | 2.0102 1.9265 1.9450 | 1.9646 | 2.0167 | 2.0251 | 2.1250 
2%-8 UN 2.1250 | 2.1100 | 2.0438 | 2.0379 1.9762 1.9900 | 2.0047 | 2.0438 | 2.0515 | 2.1250 
2%-12 UN 2.1250 | 2.1136 | 2.0709 | 2.0663 2.0258 2.0350 | 2.0448 | 2.0709 | 2.0768 | 2.1250 
254-16 UN 2.1250 | 2.1156 | 2.0844 | 2.0803 2.0506 2.0570 | 2.0659 | 2.0844 | 2.0897 | 2.1250 
2-20 0 2.1250 | 2.1169 | 2.0925 | 2.0888 2.6655 2.0710 | 2.0786 | 2.0925 | 2.0973 | 2.1250 
24-46 UNC 2.2500 | 2.2280 | 2.1057 | 2.0984 1.9854 2.0090 | 2.0361 | 2.1057 | 2.1152 | 2.2500 
24-6 UN 2.2500 | 2.2318 | 2.1417 | 2.1351 2.0515 2.0700 | 2.0896 | 2.1417 | 2.1502 | 2.2500 
24-8 UN 2.2500 | 2.2350 | 2.1688 | 2.1628 2.1012 2.1150 | 2.1297 | 2.1688 | 2.1766 | 2.2500 
24-12 UN 2.2500 | 2.2386 | 2.1959 | 2.1913 2.1508 2.1600 | 2.1698 | 2.1959 | 2.2019 | 2.2500 
24-16 2.2500 | 2.2406 | 2.2094 | 2.2053 2.1756 2.1820 | 2.1909 | 2.2094 | 2.2147 | 2.2500 
24-20 U 2.2500 | 2.2419 | 2.2175 | 2.2137 2.1905 2.1960 | 2.2036 | 2.2175 | 2.2224 | 2.2500 
2%-6 UN 2.3750 | 2.3568 | 2.2667 | 2.2601 2.1765 2.1950 | 2.2146 | 2.2667 | 2.2753 | 2.3750 
24-8 UN 2.3750 | 2.3600 | 2.2938 | 2.2878 2.2262 2.2400 | 2.2547 | 2.2938 | 2.3017 | 2.3750 
25-12 0 2.3750 | 2.3636 | 2.3209 | 2.3163 2.2758 2.2850 | 2.2948 | 2.3209 | 2.3269 | 2.3750 
2%-16 0 2.3750 | 2.3656 | 2.3344 | 2.3303 2.3006 2.3070 | 2.3159 | 2.3344 | 2.3398 | 2.3750 
226-20 0 2.3750 | 2.3669 | 2.3425 | 2.3387 2.3155 2.3210 | 2.3286 | 2.3425 | 2.3474 | 2.3750 
25-4 UNC 2.5000 | 2.4762 | 2.3376 | 2.3298 2.2023 2.2290 | 2.2594 | 2.3376 | 2.3477 | 2.5000 
2%-6 UN 2.5000 | 2.4818 | 2.3917 | 2.3850 2.3015 2.3200 | 2.3396 | 2.3917 | 2.4004 | 2.5000 































































































































































































-724. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
(8) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 3A 内 螺纹 3B 
„ Е ке h£ UNR 最 大 J ШЕ: 大 径 

( 牙 数 ) 代号 max min max min 小 径 ( 参考 ) min max min max min 
2%-8 UN 2.5000 | 2.4850 | 2.4188 | 2.4127 2,3512 2.3650 | 2.3797 | 2.4188 | 2.4268 | 2.5000 
2%-12 UN 2.5000 | 2.4886 | 2.4459 | 2.4413 2.4008 2.4100 | 2.4198 | 2.4459 | 2.4519 | 2.5000 
2%-16 UN 2.5000 | 2.4906 | 2.4594 | 2.4553 2.4256 2.4320 | 2.4409 | 2.4594 | 2.4648 | 2.5000 
2-20 UN 2.5000 | 2.4919 | 2.4675 | 2.4637 2.4405 2.4460 | 2.4536 | 2.4675 | 2.4725 | 2.5000 
2%-6 UN 2.6250 | 2.6068 | 2.5167 | 2.5099 2.4265 2.4450 | 2.4646 | 2.5167 | 2.5255 | 2.6250 
2%-8 UN 2.6250 | 2.6100 | 2.5438 | 2.5376 2.4762 2.4900 | 2.5047 | 2.5438 | 2.5518 | 2.6250 
2%-12 UN 2.6250 | 2.6136 | 2.5709 | 2.5662 2.5258 2.5350 | 2.5448 | 2.5709 | 2.5770 | 2.6250 
2%-16 UN 2.6250 | 2.6156 | 2.5844 | 2.5802 2.5506 2.5570 | 2.5659 | 2.5844 | 2.5898 | 2.6250 
25-20 UN 2.6250 | 2.6169 | 2.5925 | 2.5887 2.5655 2.5710 | 2.5786 | 2.5925 | 2.5975 | 2.6250 
224-4 UNC 2.7500 | 2.7262 | 2.5876 | 2.5797 2.4523 2.4790 | 2.5094 | 2.5876 | 2.5979 | 2.7500 
2%-6 UN 2.7500 | 2.7318 | 2.6417 | 2.6349 2.5515 2.5700 | 2.5896 | 2.6417 | 2.6506 | 2.7500 
294-8 UN 2.7500 | 2.7350 | 2.6688 | 2.6625 2.6012 2.6150 | 2.6297 | 2.6688 | 2.6769 | 2.7500 
294-12 UN 2.7500 | 2.7386 | 2.6959 | 2.6912 2.6508 2.6600 | 21669s | 2.6959 | 2.7020 | 2.7500 
2%-16 UN 2.7500 | 2.7406 | 2.7094 | 2.7052 2.6756 2.6820 | 2.6909 | 2.7094 | 2.7148 | 2.7500 
2924-20 UN 2.7500 | 2.7419 | 2.7175 | 2.7136 2.6905 2.6960 | 2.7036 | 2.7175 | 2.7225 | 2.7500 
2%-6 UN 2.8750 | 2.8568 | 2.7667 | 2.7598 2.6765 2.6950 | 2.7146 | 2.7667 | 2.7757 | 2.8750 
28-8 UN 2.8750 | 2.8600 | 2.7938 | 2.7875 2.7262 2.7400 | 2.7547 | 2.7938 | 2.8020 | 2.8750 
2%-12 UN 2.8750 | 2.8636 | 2.8209 | 2.8162 2.7758 2.7850 | 2.7948 | 2.8209 | 2.8270 | 2.8750 
2%-16 UN 2.8750 | 2.8656 | 2.8344 | 2.8302 2.8006 2.8070 | 2.8159 | 2.8344 | 2.8399 | 2.8750 
216-20 UN 2.8750 | 2.8669 | 2.8425 | 2.8386 2.8155 2.8210 | 2.8286 | 2.8425 | 2.8475 | 2.8750 

3-4 UNC 3.0000 | 2.9762 | 2.8376 | 2.8296 2.7023 2.7290 | 2.7594 | 2.8376 | 2.8480 | 3.0000 

3-6 UN 3.0000 | 2.9818 | 2.8917 | 2.8847 2.8015 2.8200 | 2.8396 | 2.8917 | 2.9008 | 3.0000 

3-8 UN 3.0000 | 2.9850 | 2.9188 | 2.9124 2.8512 2.8650 | 2.8797 | 2.9188 | 2.9271 | 3.0000 

3-12 UN 3.0000 | 2.9886 | 2.9459 | 2.9412 2.9008 2.9100 | 2.9198 | 2.9459 | 2.9521 | 3.0000 

3-16 UN 3,0000 | 2.9906 | 2.9594 | 2.9552 2.9256 2.9320 | 2.9409 | 2.9594 | 2.9649 | 3.0000 

3-20 3.0000 | 2.9919 | 2.9675 | 2.9636 2.9405 2.9460 | 2.9536 | 2.9675 | 2.9726 | 3.0000 
36-6 UI 3.1250 | 3.1068 | 3.0167 | 3.0097 2.9265 2.9450 | 2.9646 | 3.0167 | 3.0259 | 3.1250 
358-8 Ur 3.1250 | 3.1100 | 3.0438 | 3.0374 2.9762 2.9900 | 3.0047 | 3.0438 | 3.0522 | 3.1250 
3%-12 Ur 3.1250 | 3.1136 | 3.0709 | 3.0661 3.0258 3.0350 | 3.0448 | 3.0709 | 3.0771 | 3.1250 
3%-16 UN 3.1250 | 3.1156 | 3.0844 | 3.0801 3.0506 3.0570 | 3.0659 | 3.0844 | 3.0899 | 3.1250 
34-4 UNC 3.2500 | 3.2262 | 3.0876 | 3.0794 2.9523 2.9790 | 3.0094 | 3.0876 | 3.0982 | 3.2500 
34-6 UI 3.2500 | 3.2318 | 3.1417 | 3.1346 3.0515 3.0700 | 3.0896 | 3.1417 | 3.1509 | 3.2500 
34-8 UN 3.2500 | 3.2350 | 3.1688 | 3.1623 3.1012 3.1150 | 3.1297 | 3.1688 | 3.1773 | 3.2500 
34-12 UN 3.2500 | 3.2386 | 3.1959 | 3.1911 3.1508 3.1600. | 3.1698 | 3.1959 | 3.2021 | 3.2500 
34-16 U 3.2500 | 3.2406 | 3.2094 | 3.2051 3.1756 3.1820 | 3.1909 | 3.2094 | 3.2150 | 3.2500 
3%-6 UN 3.3250 | 3.3568 | 3.2667 | 3.2595 3.1765 3.1950 | 3.2146 | 3.2667 | 3.2760 | 3.3750 
3%-8 UN 3.3750 | 3.3600 | 3.2938 | 3.2872 3.2262 3.2400 | 3.2547 | 3.2938 | 3.3023 | 3.3750 
3%-12 UN 3.3750 | 3.3636 | 3.3209 | 3.3161 3.2758 3.2850 | 3.2948 | 3.3209 | 3.3272 | 3.3750 
3%-16 UN 3.3750 | 3.3656 | 3.3344 | 3.3301 3.3006 3.3070 | 3.3159 | 3.3344 | 3.3400 | 3.3750 
36-4 UNC 3.5000 | 3.4762 | 3.3376 | 3.3293 3.2023 3.2290 | 3.2594 | 3.3376 | 3.3484 | 3.5000 
38-6 UN 3.5000 | 3.4818 | 3.3917 | 3.3845 3.3015 3.3200 | 3.3396 | 3.3917 | 3.4011 | 3.5000 
35-8 UN 3.5000 | 3.4850 | 3.4188 | 3.4122 3.3512 3.3650 | 3.3797 | 3.4188 | 3.4274 | 3.5000 
34-12 UN 3.5000 | 3.4886 | 3.4459 | 3.4411 3.4008 3.4100 | 3.4198 | 3.4459 | 3.4522 | 3.5000 
38-16 UN 3.5000 | 3.4906 | 3.4594 | 3.4551 3.4256 3.4320 | 3.4409 | 3.4594 | 3.4650 | 3.5000 
3%-6 UN 3.6250 | 3.6068 | 3.5167 | 3.5094 3.4265 3.4450 | 3.4646 | 3.5167 | 3.5262 | 3.6250 
3-8 UN 3.6250 | 3.6100 | 3.5438 | 3.5371 3.4762 3.4900 | 3.5047 | 3.5438 | 3.5525 | 3.6250 
3%-12 UN 3.6250 | 3.6136 | 3.5709 | 3.5661 3.5258 3.5350 | 3.5448 | 3.5709 | 3.5772 | 3.6250 


























































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 725 · 
(Ж) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 ЗА 内 螺纹 3B 

(Ж) кз 大 径 中 径 UNR 最 大 МЕ Ше 大 径 
max min max mn | 小径 (参考 ) | шіп max min max min 

39-16 UN 3.6250 | 3.6156 | 3.5844 | 3.5801 3.5506 3.5570 | 3.5659 | 3.5844 | 3.5900 | 3.6250 
354-4 UNC 3.7500 | 3.7262 | 3.5876 | 3.5792 3.4523 3.4790 | 3.5094 | 3.5876 | 3.5985 | 3.7500 
3%-6 UN 3.7500 | 3.7318 | 3.6417 | 3.6344 3.5515 3.5700 | 3.5896 | 3.6417 | 3.6512 | 3.7500 
3%-8 UN 3.7500 | 3.7350 | 3.6688 | 3.6621 3.6012 3.6150 | 3.6297 | 3.6688 | 3.6776 | 3.7500 
3%-12 UN 3.7500 | 3.7386 | 3.6959 | 3.6910 3.6508 3.6600 | 3.6698 | 3.6959 | 3.7022 | 3.7500 
3%-16 UN 3.7500 | 3.7406 | 3.7094 | 3.7050 3.6756 3.6820 | 3.6909 | 3.7094 | 3.7151 | 3.7500 
3%-6 UN 3.8750 | 3.8568 | 3.7667 | 3.7593 3.6765 3.6950 | 3.7146 | 3.7667 | 3.7763 | 3.8750 
3%-8 UN 3.8750 | 3.8600 | 3.7938 | 3.7870 3.7262 3.7400 | 3.7547 | 3.7938 | 3.8026 | 3.8750 
3%-12 UN 3.8750 | 3.8636 | 3.8209 | 3.8160 3.7758 3.7850 | 3.7948 | 3.8209 | 3.8273 | 3.8750 
31-16 UN 3.8750 | 3.8656 | 3.8344 | 3.8300 3.8006 3.8070 | 3.8159 | 3.8344 | 3.8401 | 3.8750 
4-4 UNC 4.0000 | 3.9762 | 3.8376 | 3.8291 3.7023 3.7290 | 3.7594 | 3.8376 | 3.8487 | 4.0000 
4-6 UR 4.0000 | 3.9818 | 3.8917 | 3.8843 3.8015 3.8200 | 3.8396 | 3.8917 | 3.9014 | 4.0000 
4-8 UN 4.0000 | 3.9850 | 3.9188 | 3.9120 3.8512 3.8650 | 3.8797 | 3.9188 | 3.9277 | 4.0000 
4-12 UR 4.0000 | 3.9886 | 3.9459 | 3.9410 3.9008 3.9100 | 3.9198 | 3.9459 | 3.9523 | 4.0000 
4-16 UN 4.0000 | 3.9906 | 3.9594 | 3.9550 3.9256 3.9320 | 3.9409 | 3.9594 | 3.9651 | 4.0000 
4%-6 UN 4.1250 | 4.1068 4.0167 | 4.0092 3.9265 3.9450 | 3.9646 | 4.0167 | 4.0264 | 4.1250 
4%-6 UR 4.1250 | 4.1100 | 4.0438 | 4.0369 3.9762 3.9900 | 4.0047 | 4.0438 | 4.0528 | 4.1250 
4%-6 UN 4.1250 | 4.1136 | 4.0709 | 4.0660 4.0258 4.0350 | 4.0048 | 4.0709 | 4.0773 | 4.1250 
4%-6 Іт 4.1250 | 4.1156 |4.0844 | 4.0800 4.0506 4.0570 | 4.0659 | 4.0844 | 4.0901 | 4.1250 
4М-4 UI 4.2500 | 4.2262 | 4.0876 | 4.0790 3.9523 3.9790 | 4.0094 | 4.0876 | 4.0988 | 4.2500 
424-6 UN 4.2500 | 4.2318 | 4.1417 | 4.1342 4.0515 4.0700 | 4.0896 | 4.1417 | 4.1515 | 4.2500 
424-8 UR 4.2500 | 4.2350 | 4.1688 | 4.1618 4.1012 4.1150 | 4.1297 | 4.1688 | 4.1778 | 4.2500 
4М-12 UN 4.2500 | 4.2386 4.1959 | 4.1910 4.1508 4.1600 | 4.1698 | 4.1959 | 4.2023 | 4.2500 
4М-16 UN 4.2500 | 4.2406 | 4.2094 | 4.2050 4.1756 4.1820 | 4.1909 | 4.2094 | 4.2152 | 4.2500 
4%-6 UN 4.3750 | 4.3568 | 4.2667 | 4.2591 4.1765 4.1950 | 4.2146 | 4.2667 | 4.2766 | 4.3750 
4%-8 UN 4.3750 | 4.3600 | 4.2938 | 4.2868 4.2262 4.2400 | 4.2547 | 4.2938 | 4.3029 | 4.3750 
43-12 UN 4.3750 | 4.3636 |4.3209 | 4.3159 4.2758 4.2850 | 4.2948 | 4.3209 | 4.3273 | 4.3750 
4%-16 UN 4.3750 | 4.3656 | 4.3344 | 4.3299 4.3006 4.3070 | 4.3159 | 4,3344 | 4.3402 | 4.3750 
426-4 UN 4.5000 | 4.4762 | 4.3376 | 4.3289 4.2023 4.2290 | 4.2594 | 4.3376 | 4.3489 | 4.5000 
426-6 UN 4.5000 | 4.4818 4.3917 | 4.3840 4.3015 4.3200 | 4.3396 | 4.3917 | 4.4016 | 4.5000 
426-8 UN 4.5000 | 4.4850 4.4188 | 4.4117 4.3512 4.3650 | 4.3797 | 4.4188 | 4.4280 | 4.5000 
426-12 UN 4.5000 | 4.4886 4.4459 | 4.4409 4.4008 4.4100 | 4.4198 | 4.4459 | 4.4524 | 4.5000 
416-16 UN 4.5000 | 4.9606 | 4.4594 | 4.4549 4.4256 4.4320 | 4.4409 | 4.4594 | 4.4652 | 0.4500 
4%-6 UN 4.6250 | 4.6068 4.5167 | 4.5090 4.4265 4.4450 | 4.4646 | 4.5167 | 4.5267 | 4.6250 
4%-8 UN 4.6250 | 4.6100 | 4.4538 | 4.5367 4.4762 4.4900 | 4.5047 | 4.5438 | 4.5530 | 4.6250 
4%-12 UN 4.6250 | 4.6136 | 5.5709 | 4.5659 4.5258 4.5350 | 4.5448 | 4,5709 | 4.5774 | 4.6250 
4%-16 UN 4.6250 | 4.6156 | 4.5844 | 4.5799 4.5506 4.5570 | 4.5659 | 4.5844 | 4.902 | 4.6250 
434-4 UN 4.7500 | 4.7262 | 4.5876 | 4.5788 4.4523 4.4790 | 4.5094 | 4.5876 | 4.5990 | 4.7500 
434-6 UN 4.7500 | 4.7318 | 4.6417 | 4.6340 4.5515 4.5700 | 4.5896 | 4.6417 | 4.6518 | 4.7500 
434-8 UN 4.7500 | 4.7350 | 4.6688 | 4.6616 4.6012 4.6150 | 4.6297 | 4.6688 | 4.6781 | 4.7500 
434-12 UN 4.7500 | 4.7386 | 4.6959 | 4.6909 4.6508 4.6600 | 4.6698 | 4.6959 | 4.7024 | 4.7500 
434-16 UN 4.7500 | 4.7406 | 4.7094 | 4.7049 4.6756 4.6820 | 4.6909 | 4.7094 | 4.7153 | 4.7500 
47-6 UN 4.8750 | 4.8568 4.7667 | 4.7589 4.6765 4.6950 | 4.7146 | 4.7667 | 4.7768 | 4.8750 





































































































































































































. 726 · 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
公称 尺寸 系列 外 螺纹 3A 内 螺纹 3B 
(я) 代号 大 径 中 径 UNR 最 大 小 径 中 径 Хх 
max min max mn | 小径 (参考 ) | min max min max min 

4%-8 UN 4.8750 | 4.8600 | 4.7938 | 4.7866 4.7262 4.7400 | 4.7547 | 4.7938 | 4.8032 | 4.8750 
4%-12 UN 4.8750 | 4.8636 | 4.8209 | 4.8159 4.7758 4.7850 | 4.7948 | 4.8209 | 4.8274 | 4.8750 
4%-16 UN 4.8750 | 4.8656 | 4.8344 | 4.8299 4.8006 4.8070 | 4.8159 | 4.8344 | 4.8403 | 4.8750 

5-4 UN 5.0000 | 4.9762 | 4.8376 | 4.8287 4.7023 4.7290 | 4.7594 | 4.8376 | 4.8492 | 5.0000 

5-6 UN 5.0000 | 4.9818 | 4.8917 | 4.8839 4.8015 4.8200 | 4.8396 | 4.8917 | 4.9019 | 5.0000 

5-8 UN 5.0000 | 4.9850 | 4.9188 | 4.9115 4.8512 4.8650 | 4.8797 | 4.9188 | 4.9282 | 5.0000 

5-12 UN 5.0000 | 4.9886 | 4.9459 | 4.9409 4.9008 4.9100 | 4.9198 | 4.9459 | 4.9525 | 5.0000 

5-16 UN 5.0000 | 4.9906 | 4.9594 | 4.9549 4.9256 4.9320 | 4.9409 | 4.9594 | 4.9653 | 5.0000 
5%-6 UN 5.1250 | 5.1068 | 5.0167 | 5.0088 4.9265 4.9450 | 4.9646 | 5.0167 | 5.0270 | 5.1250 
526-8 UN 5.1250 | 5.1100 | 5.0438 | 5.0365 4.9762. 4.9900 | 5.0047 | 5.0438 | 5.0533 | 5.1250 
5-12 UN 5.1250 | 5.1136 | 5.0709 | 5.0658 5.0258 5.0350 | 5.0448 | 5.0709 | 5.0775 | 5.1250 
52-16 UN 5.1250 | 5.1156 | 5.0844 | 5.0798 5.0506 5.0570 | 5.0659 | 5.0844 | 5.0903 | 5.1250 
524-4 UN 5.2500 | 5.2262 | 5.0876 | 5.0786 4.9523 4.9790 | 5.0094 | 5.0876 | 5.0993 | 5.2500 
524-6 UN 5.2500 | 5.2318 | 5.1417 | 5.1338 5.0515 5.0700 | 5.0896 | 5.1417 | 5.1520 | 5.2500 
524-8 UN 5.2500 | 5.2350 | 5.1688 | 5.1615 5.1012 5.1150 | 5.1297 | 5.1688 | 5.1783 | 5.2500 
524-12 UN 5.2500 | 5.2386 | 5.1959 | 5.1908 5.1508 5.1600 | 5.1698 | 5.1959 | 5.2025 | 5.2500 
524-16 UN 5.2500 | 5.2406 | 5.2094 | 5.2048 5.1756 5.1820 | 5.1909 | 5.2094 | 5.2153 | 5.2500 
5%-6 UN 5.3750 | 5.3568 | 5.2667 | 5.2587 5.1765 5.1950 | 5.2146 | 5.2667 | 5.2771 | 5.3750 
5%-8 UI 5.3750 | 5.3600 | 5.2938 | 5.2864 5.2262 5.2400 | 5.2547 | 5.2938 | 5.3034 | 5.3750 
5%-12 UI 5.3750 | 5.3636 | 5.3209 | 5.3158 5.2758 5.2850 | 5.2948 | 5.3209 | 5.3275 | 5.3750 
5%-16 UI 5.3750 | 5.3656 | 5.3344 | 5.3298 5.3006 5.3070 | 5.3159 | 5.3344 | 5.3404 | 5.3750 
51⁄4-4 UI 5.5000 | 5.4762 | 5.3376 | 5.3285 5.2023 5.2290 | 5.2594 | 5.3376 | 5.3494 | 5.5000 
526-6 UI 5.5000 | 5.4818 | 5.3917 | 5.3837 5.3015 5.3200 | 5.3396 | 5.3917 | 5.4021 | 5.5000 
526-8 UI 5.5000 | 5.4850 | 5.4188 | 5.4114 5.3512 5.3650 | 5.3797 | 5.4188 | 5.4285 | 5.5000 
526-12 UI 5.5000 | 5.4886 | 5.4459 | 5.4408 5.4008 5.4100 | 5.4198 | 5.4459 | 5.4525 | 5.5000 
526-16 UI 5.5000 | 5.4906 | 5.4594 | 5.4548 5.4256 5.4320 | 5.4409 | 5.4594 | 5.4654 | 5.5000 
5%-6 UN 5.6250 | 5.6068 | 5.5167 | 5.5086 5.4265 5.4450 | 5.4646 | 5.5167 | 5.5272 | 5.6250 
5%-8 UN 5.6250 | 5.6100 | 5.5438 | 5.5363 5.4762 5.4900 | 5.5047 | 5.5438 | 5.5535 | 5.6250 
5%-12 UN 5.6250 | 5.6136 | 5.5709 | 5.5658 5.5258 5.5350 | 5.5448 | 5.5709 | 5.5776 | 5.6250 
5%-16 UN 5.6250 | 5.6156 | 5.5844 | 5.5798 5.5506 5.5570 | 5.5659 | 5.5844 | 5.5904 | 5.6250 
5%-4 UN 5.7500 | 5.7262 | 5.5876 | 5.5784 5.4523 5.4790 | 5.5094 | 5.5876 | 5.5995 | 5.7500 
5%-6 UN 5.7500 | 5.7318 | 5.6417 | 5.6336 5.5515 5.5700 | 5.5896 | 5.6417 | 5.6523 | 5.7500 
5%-8 UI 5.7500 | 5.7350 | 5.6688 | 5.6613 5.6012 5.6150 | 5.6297 | 5.6688 | 5.6786 | 5.7500 
5%-12 UN 5.7500 | 5.7386 | 5.6959 | 5.6908 5.6508 5.6600 | 5.6698 | 5.6959 | 5.7026 | 5.7500 
5%-16 UI 5.7500 | 5.7406 | 5.7094 | 5.7048 5.6756 5.6820 | 5.6909 | 5.7094 | 5.7154 | 5.7500 
56-6 UI 5.8750 | 5.8568 | 5.7667 | 5.7585 5.6765 5.6950 | 5.7146 | 5.7667 | 5.7773 | 5.8750 
5-8 UI 5.8750 | 5.8600 | 5.7938 | 5.7862 5.7262 5.7400 | 5.7547 | 5.7938 | 5.8036 | 5.8750 
5-12 UI 5.8750 | 5.8636 | 5.8209 | 5.8157 5.7758 5.7850 | 5.7948 | 5.8209 | 5.8276 | 5.8750 
5-16 UI 5.8750 | 5.8656 | 5.8344 | 5.8298 5.8006 5.8070 | 5.8159 | 5.8344 | 5.8404 | 5.8750 

6-4 UI 6.0000 | 5.9762 | 5.8376 | 5.8283 5.7023 5.7290 | 5.7594 | 5.8376 | 5.8496 | 6.0000 

6-6 UI 6.0000 | 5.9818 | 5.8917 | 5.8835 5.8015 5.8200 | 5.8396 | 5.8917 | 5.9024 | 6.0000 

6-8 UI 6.0000 | 5.9850 | 5.9188 | 5.9112 5.8512 5.8650 | 5.8797 | 5.9188 | 5.9287 | 6.0000 

6-12 UN 6.0000 | 5.9886 | 5.9459 | 5.9407 5.9008 5.9100 | 5.9198 | 5.9459 | 5.9526 | 6.0000 

6-16 UI 6.0000 | 5.9906 | 5.9594 | 5.9547 5.9256 5.9320 | 5.9409 | 5.9594 | 5.9655 | 6.0000 
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6.1.14 常用 螺纹 的 识别 


6. 1. 14. 1 
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前 世界 上 的 螺纹 种 类 多 达 几 
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种 。 对 同一 种 螺 
存在 某 些 差异 ， 有 时 甚至 标记 中 


























所 使 用 的 螺纹 特征 代号 也 不 相同 ， 或 者 一 个 代号 可 能 
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图 和 标准 号 ， 编 排出 常用 螺纹 识 刚 
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表 。 


识别 螺纹 的 关键 是 找 出 相应 螺纹 的 标准 号 。 实 际 
生产 中 用 户 常 常 遇 到 下 面 两 种 困难 情况 。 
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实 ， 确 定 出 一 种 螺纹 。 如 果 产 品 实物 也 没有 ， 则 用 户 
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6.1.14 


选 一 种 螺纹 。 
.2 常用 螺纹 识别 表 








常用 螺纹 识别 表 见 表 6-72 及 图 6-24 (分 图 1~ 分 


图 44) 。 


表 6-72 常用 螺纹 识别 表 























































































































特征 代号 标记 示例 螺纹 名 称 标准 号 牙 型 分 图 号 
Acme 13/,-4Аете-26 29。 梯 形 螺纹 ( 爱 克 姆 螺纹 )| ANSI В1.5;В% 1104 1 
AMO 0.800-36AMO 显微镜 物镜 螺纹 ANSI B1.11 2 
ANPT 3/8-18АМРТ 航空 锥 管 螺 纹 MIL-P-7105 3 

BA 8BA. 英国 协会 螺纹 BS93 4 
BC ВС 5/16 自行 车 螺纹 JIS B0225 5 
BCSG 41/,АРІ ВС5С 套 管 偏 梯形 螺纹 API Std 5B 6 
BSF 1/2in-16BSF 惠氏 螺纹 ( 细 牙 ) BS 84 
BSMO 0.800-36 BSMO 显微镜 物镜 螺纹 BS 3569 7 
BSW 1/4in-20BSW 惠氏 螺纹 ( 粗 牙 ) BS 84 
BUTT 2.5-8 BUTT-2A 锯齿 螺纹 ANSI B1.9 8 
Buttress 2.0 BS Buttress 8tpi 锯齿 螺纹 BS 1657 9 
CSG 7API CSG 套 管 短 圆 螺纹 API Std 5B 11 
CTC CTC 75 薄 钢 电线 管 螺 纹 JIS В0204 12 
СТС СТС 16 厚 钢 电线 管 螺纹 JIS B0204 13 
CTV CTV8 自行 车 螺纹 JIS D9422 14 
ІЕС 399 ,EN 60399 ,ASAC44 JIS С7709, 
E Е27 爱迪生 螺纹 (电工 螺纹 ) DIN 40400, СВ/Т 1005, BS ЕМ 60399, 15 
ГОСТ 6042 
ЕС FG14.3 自行 车 螺纹 DIN 79012 5 
FH 37/, API FH ШОШ НЧЕ 0 API $рес 7 16 
Е-РТЕ 1/4-27 Е-РТЕ 干 密封 管 螺 纹 ANSI B1.20.3/.4 17 
G бї!/, 55° 非 密封 管 螺纹 NF E03-005 
G1'/,A JIS B0202 
G11/,B BS 2779 
DIN ISO 228-1 7 
150 228-1 
СВ/Т 7307 
ГОСТ 6357 
Е Се4'/," БЕН ЖЕНШ DIN 20314 16 
Gg 51 DIN 4941 29 
Glasg Glasg 99 玻璃 容器 盖 螺 纹 DIN 40450 37 
IF 4 API IF 内 平 型 钻 杆 接头 螺纹 API Spec 7 16 
LCSG 7 API LCSG 长 式 套 管 圆 螺 纹 АРІ Std 5В 11 













































































































































































































































































. 728. 机 械 设计 师 手册 ( L JR) 
( 续 ) 
特征 代号 标记 示例 螺纹 名 称 标准 号 F 型 分 图 号 
LP 2API LP 管线 管 螺 纹 АРІ Std 5В 18 
М М10 150 一 般 用 途 米 制 螺纹 ( 18 
М minat) МЕ Е03-001,-013,-014,-051-056. 
JIS B0205 , B0207. 
ISO 261,724,965/1-3. 
ANSI В1.13М. 14 
DIN13. BS 3643. 
СВ/Т 192,193,196,197. 
ГОСТ 9150,8724,16093,24705. 
М30х2Кев 米 制 圆锥 外 螺纹 DIN 158 19 
M30 AJ Жах DIN 2510-2 14 
M М0.8 小 螺纹 
DIN 14. ай 
ГОСТ 9150,24705,8724,9000. 
MJ MJ6x1-4H5H 航空 米 制 螺 纹 ISO 5855. 
ANSI В1.21М. РР 
DIN ЕМ 2158-2. 
СЈВ 3.1-3.5 
N 11/,-8Х-2 美国 国家 螺纹 
NC 12-24 NC-2 美国 国家 粗 牙 螺纹 
МЕЕ 12-32NEF-2 美国 国家 超 细 牙 螺纹 Q > 
NF 12-28NF-2 美国 国家 细 牙 螺纹 
NC API NC 26 数字 型 钻 杆 接头 螺纹 API Spec 7 16 
NGO 903-14 NGO-RH-EXT ане Шү Р ANSI В57. 1 
NGS 1/8-27 NGS 煤气 圆柱 螺纹 ANSI B57. 1 “ 
NGT 3/8-18 NGT-RH-EXT 煤气 圆锥 螺纹 ANSI B57. 1 3 
NH 3⁄4-8 NH 消防 软 管 接 头 螺纹 ANSI B1.20.7 22 
NPS 1/8-27 NPS 美国 标准 圆柱 管 螺纹 ANSI B2.1 
NPSC 1/8-27 МР5С 美国 管 接 头 用 圆柱 内 螺纹 ANSI B1.20.1 ü 
NPSF 1/8-27 NPSF 燃料 干 密封 圆柱 内 螺纹 ANSI B1.20.3 17 
NPSH 1-111/, NPSH 软 管 非 密封 圆柱 管 螺纹 ANSI B1. 20.1 22 
NPSI 1/8-27 NPSI 干 密封 圆柱 内 螺纹 ANSI B1. 20.3 17 
NPSL 1/8-27 NPSL 锁 紧 螺母 用 圆柱 管 螺纹 ANSI B1.20.1 23 
NPSM 1/8-27 NPSM 机 械 连 接 用 圆柱 管 螺纹 ANSI В1.20.1 22 
NPT 1/8-27 NPT 般 用 途 圆锥 管 螺 纹 ( 密 封 ) | ANSI B1.20.1 3 
NPTF 1/8-27 NPTF-1 干 密封 圆锥 管 螺纹 ANSI B1.20.3 17 
NPTR 1/2-14 NPTR 围栏 管 机 械 连 接 锥 螺纹 ANSI B1.20.1 3 
ISSN NB 控制 牙 底 圆 弧 半径 的 美 
国 国家 螺纹 ( r = 0.108 ~| MIL-B-7838 33 
0.144P) 
NS 1/4-24 NS-1 特殊 系列 的 美国 国家 螺纹 ASA B1.1 22 
Pg Pg 16 导线 管 钢 皮 螺纹 DIN 40430 12 
b, 1/8-27 PTF-SAE SHORT | 于 密封 短 式 圆锥 管 螺 纹 ANSI В1.20.3 17 
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第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 729. 
(Ж) 
特征 代号 标记 示例 螺纹 名 称 标准 牙 型 分 图 号 
PTF-SPL 1/8-27 PTF-SPL Ел 
干 密封 特 短 式 圆锥 管 螺 纹 ANSI B1. 20.3 
SHORT SHORT 
PTF-SPL 7 
1/8-27 PTF-SPL ы 5. ОРИ 
EXTRA 干 密封 超 短 式 圆锥 管 螺 纹 ANSI B1. 20.3 
EXTRA SHORT 
SHORT 
R R1!⁄, 55° 密 封 圆锥 外 螺纹 NF E03-004. 
JIS B0203. BS21. 
ISO 7-1. DIN 2990. 
DIN 3858. СВ/Т 7306. 
ГОСТ 6211. 
24 
R. R.1!⁄, 55° 密 封 圆锥 内 螺纹 
NF E03-004. 
JIS В0203. BS21. 
150 7-1. СВ/Т 7306. 
ГОСТ 6211. 
R, R,1⁄2 55° 密 封 圆柱 内 螺纹 
NF E03-004. 
JIS В0203. BS21. 2 
150 7-1. СВ/Т 7306. 
ГОСТ 6211. DIN 2999 ‚3858. 
В,40х1/6 Д5 NF F00-016 ,-032. DIN 405. 25 
Ru40x1Z7” 呼吸 器 用 圆 弧 螺纹 DIN 3182 26 
Ru80x 10 吊 钩 用 圆 弧 螺纹 DIN 15403 
27 
Ru40x5 大 接触 高 度 圆 弧 螺 纹 DIN 20400 
带 间 阶 和 陡 牙 侧 的 圆 弧 
R. R ,59x7 š i DIN 262 28 
螺纹 
带 间 隙 和 平缓 牙 侧 的 圆 弧 
В,50х7 i DIN 264 25 
螺纹 
0.5mm 以 下 钢板 的 圆 弧 
В,70 | DIN 7273 38 
螺纹 
REG 23/, API REG 正规 型 钻 杆 接头 螺纹 API Spec 7 16 
NF Е03-501 ~ 504. 
50.9 Iso 小 螺纹 JIS B0201. BS4827. 20 
ISO/R 1501. СВ/Т 15054 
S S40x7 米 制 锯齿 形 螺 纹 (3°/30°) DIN 513 
30 
S25x1.5 锯齿 细 牙 螺纹 (3°/30°) DIN 20401 
W JK HL K H ША 
S630x2 т жыны узы 31 
(0°/45°) 







































































































































































. 730. 机 械 设 计 师 手册 ( k JE) 
( 续 ) 
特征 代号 标记 示例 螺纹 名 称 标准 号 牙 型 分 图 号 
SGT 3/4-14 SGT 煤气 钠 专 用 圆锥 螺纹 ANSI B57.1 32 
SM SM1/16 К ШЕ Б JIS B0226 33 
SPL-PTF 1/2-27 SPL-PTF OD 0.500| ”特殊 系列 的 干 密封 管 螺纹 ANSI B1. 20.3 17 
Stub Acme 1/2-20 Stub Acme 短 牙 爱 克 姆 螺纹 ANSI B1.8 34 
Sucker Rod 3⁄4 API Sucker Rod 抽 油 杆 螺纹 АРІ Spec 11В 35 
TBG 41/7, API TBG 不 加 厚 油管 螺纹 API Std 5B 11 
Tr40x7 ISO 米 制 梯形 螺纹 NF E03-615~ 618. 
ISO 2901-2904. 
JIS В0216. 
36 
Tr BS 5346, ПІМ103. 
СВ/Т 5796, 
ГОСТ 9484,9562,24737,24738,24739 
Tr48x8 短 牙 米 制 梯形 螺纹 DIN 380 39 
火车 用 带 间 际 的 爱 克 姆 
Tr48x12 | DIN 263 40 
螺纹 
Tr32x1.5 拔丝 夹 涉 用 梯形 螺纹 DIN 6341-2 36 
Tr40x5 圆 梯 形 螺纹 DIN 30295 41 
Tr 2 火炮 用 锯齿 形 螺 纹 
Tr Artillerie 60x5 NF E03-611 42 
Artillerie (3%/45%) 
ТҮ TV10 汽车 螺纹 JIS D4208 14 
TW TW80 29" 梯 形 螺纹 JIS B0222 43 
| ЕБЕ ISO 263,725 ,5864. 
UN 21/,-16UN-2B ISO 英制 螺纹 
š ANSI B1. 1. BS1580. 
UNC 1/4-20 UNC-2A ISO 英制 粗 牙 螺纹 JIS B0206 ,0210. 
ISO 263 ,725 ,5864. 
ANSI ВІ. 1,В51580. 
14 
UNEF 1/4-32 UNEF-2A ISO 英制 超 细 牙 螺纹 ISO 263,725,5864. 
ANSI ВІ. 1,В51580. 
UNF 1/4-28 UNF-2A ISO 英制 细 牙 螺纹 JIS B0208 ,0212. 
ISO 263,725,5864. 
ANSI B1.1,BS1580. 
ISO 3161, BS4084. 
UNJ 3.500-12UNJ-3A 航空 英制 螺纹 
MIL-S-8879. 
UNJC 3. 500-4UNJC-3A 航空 英制 粗 牙 螺纹 ISO 3161 51 
- Е И ) 
UNJF 1.375-12UNJF-3A 航空 英制 细 牙 螺纹 BS 4084, 
MIL-S-8879 


UNJEF 





1. 1875-18UNJEF-3A 











航空 英制 超 细 牙 螺纹 
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(Ж) 

寺 征 代 号 标记 示例 螺纹 名 称 标准 号 牙 型 分 图 

、 ANSI B1. 10 
UNM 0. 80 UNM 统一 小 螺纹 20 

BS 3369 
| 外 螺纹 牙 底 为 圆 弧 的 UN 
UNR 21/,-16 UNR-3A ANSI B1. 1 
螺纹 
14 

UNRS 1/4-24 UNRS-3A 特殊 系列 的 UNR 螺纹 ANSI B1. 1. 
UNS 1/4-24 UNS-3A 特殊 系列 的 UN 螺纹 ANSI B1.1,BS 1580. 

ОРТВС 41/; АРІ ОРТВС 外 加 厚 油管 螺纹 API Std 5B 11 
Vg У510 轮胎 气门 螺纹 DIN 7756 44 
ү W 3/16 保险 丝 螺 纹 DIN 49301 7 

XCSG 41/,АРІ XCSG 直 连 型 套 管 螺纹 АРІ Std 5В 10 

注 : 牙 型 分 图 如 图 6-24 所 示 。 
s 
P кє Р 
和 У 0.2436Р 
8.8 
95 A а. 
әс чу ч 
++ с © 
> 5 а = 
© © © 8 
0.3707Р— 0.259 x š 
(小 径 允 差 一 中 径 允 差 ) 
图 1 图 2 图 3 
A 
CN 
© 
0.1808Р P с 
© 
а 
Š Š 
ai 2 
Е JL 
| | 4\/›—13%:ЖЕ# 1:16 
0.1666Р 
0.1808Р Š е A T1338: ЕЛЕ 1:12 
° 5 71=0.2тт ; 5 =0.76тт о 
© © 
图 4 图 5 图 6 
0.1453Р 
° SN & 
5 © a 
° © ° 
о о о 
0.0826Р 0.1206Р 0.1395Р 
图 7 图 8 图 9 


6-24 常用 螺纹 识别 表 图 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 













































































0.1601P 规格 锥 度 P h г г 
а, 1.35~ | 0.23 - 
s 5~75/8 0.125 | 4.232 0.15 
= 1.40 0.30 
м 
© 
1.58- | 0.23~ | 0.08~ 
01373Р |/ 0.1601P 85/8-103/4| 0.104 | 5.08 МИ Кя 1. 
螺纹 轴线 НЕЕ 3:25 ` : : 
Е 10 
0.1198Р 
+0.127 5 
с 
© оо Р 2 
М < 0.107P š к 
~ 5 = сө 
e © | а, e. = 
52 т Б 5 
с ` = e 155 © 
б а. Үү © 
螺纹 轴线 | 90/7] / 56 Е 
ШЕ116 2% 0.107Р 0.0596 P 
图 11 图 12 
P 
0.1082 P 
A 
š z (mm) 
= = 图 中 | Е5 Е10 Е14 Е16 Е27 E33 E40 
ішер тА Р | 0.978 1.814 2.822 2.5 3.629 4.233 6.350 
| h 0.215 051 0.8 0.75 1.095 1.3 1.8 
图 14 r 0323 0.531 0.4822 0.708 1.025 1.187 1.85 
15 
V-0.038R 
V-0.040 ”螺纹 牙 型 V-0.065 螺纹 牙 型 
V-0.050 



























































(mm) 
螺纹 牙 型 螺 距 锥 度 H h. һы h,, Ts r 螺纹 代号 
V-0.038R 6.350(4) 1:6 5.487 3.095 1.427 0.965 0.965 0.381 ХС 
V-0.038R 6.350(4) 1:4 5.471 3.083 1.423 0.965 0.965 0.381 NC 
Ү-0.040 5.080(5) 1:4 | 4.376 | 2.993 | 0.875 | 0.508 | 0.508 | 0.381 | FH,Cg,REG 
Ү-0.050 6.350(4) 1:4 5.471 3.742 1.094 0.635 0.635 0.381 Се, КЕС 
Ү-0.050 6.350(4) 1:6 5.487 3.755 1.097 0.635 0.635 0.381 ЕН, КЕС 
V- 0.065 6.350(4) 1:6 5.487 2.831 1.426 1.229 — 0.381 FH,IF 
图 16 


图 6-24 常用 
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削 平 高 度 、 牙 /in 
Р Т 高 27 18 14 111%, 8 
0.47Р 0.047Р 0.036Р 0.040Р 0.042Р 
а, А 
= 0.094P 0.078P 0.060P 0.060P 0.055P 
© 
со 
© LN | 0.725P 0.741P 0.770P 0.766P 0.769P 
| | ‚| 
| 0.632Р 0.679Р 0.721Р 0.716Р 0.735Р 
螺纹 轴线 ЕЛЕ 1:16 
0.094Р 0.078Р 0.060Р 0.060Р 0.055Р 
C 
0.140P 0.109 P 0.085P 0.090P 0.076P 
图 17 
с 
Š Я 0.1081Р 
о 
в. e. 
š š š š š 
КА |а 5% 2 15 
z = © 5 
螺纹 轴线 ул / | е 0.1082Р | 0.1082P 
ҖЕ 1:16 螺纹 轴线 EJE 1:16 ші 
图 18 图 19 网 20 
P 
0.10825P 
с 
5 С 
БА É а, 
© ч © 
© © 
© 
0.18042 Р(тах) 
0.15011Р(тіп) 049042 ы 
(英制 ) 
图 21 图 22 图 23 
P 0.1600P Š: 
A 0.2385P |& 
© 
Š © © 
© 5 
5 © 
е © 
= x дА а, 
90; 3 02914Р 
0.1373Р | 0.1600P 0.2385P % i 0.3376Р 
螺纹 轴线 锥 度 1:16 4 © 
а) b) 
图 24 图 25 图 26 





螺纹 识别 表 图 ( 续 ) 
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1.866P 














-1229 
螺纹 轴线 锥 度 1:16 
图 29 





0.0328P 











0.866P 











0.1083 P (min) 
0.1445 P (max) 





0.6830P 


0.2638P 


1.732 P 





P 0.5251Р 
































а, т 
9 + 
s Al lš 
== © 
ас 
(тах) 
Р|1.5|2-5 |6-12| 14-44 
а:|0.15 | 0.25 0.5 1 
图 36 


0.6429Р 













图 31 
22 
Р 55 
12 
0.4224 P а,% 
не 
25 
55 
а 
mn 
© 


0.4224Р-0.259 
хим) 


图 34 











7525 1,211 

















图 37 


В 6-24 常用 
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Р-| АҺ r 

3 [0.75 | 0.8 

4 1 1 
图 38 






































螺纹 识别 表 图 





(Ж) (分 图 1~44) 



























































P h а, r H 
P 15 2-5 6-12 14-24 单线 | 12 | 6.5 | 0.5 | 0.25 | 22.329 
а, 10.15 | 0.25 | 0.5 l 双 线 | 8 |4.25|0.75 |0.25 | 14.928 
图 39 图 40 









0.3707Р 


0.5Р+ас 


0.4Р+ас 


0.3707Р 0.259 хас 









































г= 0.03р e 05 
г=0.25 
h=0.43p 
图 42 图 43 
P h, a b,r 
Vg5 0.705 0.400 0.110 0.100 
Vg5.2 1.058 0.690 0.150 0.080 
Vg6 0.794 0.450 0.075 0.100 
Vg8 0.794 0.588 0.094 0.094 
Vg9.6 1.000 0.703 0.040 一 
Vg10 0.907 0.638 0.100 0.100 
Vgl12 0.907 0.687 0.103 0.103 
图 44 
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6.2 螺纹 紧 固 件 基 础 


6.2.1 


紧 固 件 分 类 


紧 固 件 产品 按 其 结构 可 分 为 螺栓 、 螺 柱 、 螺 母 、 


螺钉 、 木 螺钉 、 自 3 
紧 固 件 -组 合 件 和 连接 副 及 其 他 十 二 大 类 。 民 
销 、 垫 圈 、 锦 钉 、 挡 轿 和 其 1 
本 章 只 介绍 螺纹 紧 








ПОТ. Н, #8 


也 类 外 均 





‚ Й#Ї, ТАЁ, 
中 ， 除 
为 螺纹 紧 固件 。 























固件 和 与 之 





配套 使 








] 的 垫圈 。 


区 分 螺纹 紧 固件 的 最 简单 的 方法 是 看 标准 名 称 ， 
每 个 产品 标准 的 名 称 都 明确 表明 该 产品 的 类 别 。 产 品 


分 类 原则 和 主要 特点 举例 如 下 : 

螺栓 类 零件 一 般 与 螺母 配套 使 用 ， 
栓 穿 人 被 连 
完成 紧 固 过 程 。 除 六 


的 螺栓 ， 
栓 、T 形 


接 件 机 体 的 
ZË 。 
МЖ 


称 为 














接 件 的 孔 内 ， 然 后 
头 螺栓 
带 桦 螺 




















如 方 头 螺栓 、 
14 螺栓 等 。 
































当然 ， 有 时 也 将 螺栓 拧 入 被 连 














装配 时 先 将 螺 
旋 入 螺母， 靠 拧紧 螺母 
外 ， 还 有 一 些 其 他 型 式 
ШЕЛ ЕЛІ 



































内 螺纹 孔 ， 此 时 








作 








j 与 螺钉 一 样 ， 但 仍 











是 因 其 与 机 体 连接 成 

















为 一 个 固定 的 螺纹 柱 端 


ЖІП 








ЖІ. H 


机 体 的 螺纹 孔 内 2 








而 得 名 。 最 早 的 螺 柱 是 两 端 带 螺 纹 的 零件 ,一 端 打 入 











эш 
ШИ 





前 

















螺 柱 





便 灵 活 。 





用 螺母 连接 
的 一 端 与 机 体 焊 
出 连续 的 螺纹 ,现场 使 


如 好 是 内 螺纹 紧 




















以 连接 
虹 柱 除 包括 上 述 产品 以 外 ,还 包括 两 端 均 
的 等 长 双 头 螺 柱 、 焊 接 





其 他 零件 ,并 用 螺母 











ЖЕЛП» ЖЖ 














реч 


固件 ,与 





件 配套 使 用 ， 











螺母 利用 





高 连接 的 可 靠 性 ， 圆 





,用 于 可 焊接 材料 ;螺杆 通体 制 
用 可 根据 实际 需要 截取 ,十 分 方 


螺栓 、 螺 柱 等 外 螺纹 零 














хл 








的 。 有 效力 和 矩 型 锁 紧 





其 有 效力 矩 部 分 产生 





附加 防 松 力矩 ， 大 大 提 

















累 母 主要 用 来 调节 和 固定 轴 类 零 











件 上 零件 的 位 置 焊接 螺母 焊 














Б 


困难 ， 
ң” 
€ 
累 


























纹 ， 


机 体 的 

















提高 连 


ЖІ 〈 也 称 机 器 


用 于 注 壁 零件 的 单 面 连接 ， 克 
提高 连接 强度 和 可 靠 性 





楼 在 被 连接 件 上 ， 适 合 
及 薄 壁 零 件 加 工 螺纹 的 
; 饮 螺 母 利 用 其 “ 管 


Нн 

















的 永久 变形 饮 接 在 金属 或 
于 箱 盒 和 管子 等 落 壁 零件 











其 他 材料 的 型 材 上， 适 
， 避 免 在 薄 壁 零件 加 工 




















ЖЕЎЕ, РН Я в, Е Е РЭР, 


жиш БЕЛШН] ЖЕТЕ, 
ЖП) БН 1 А 9 ТР 
БА, ак ГУ Л К ТАЕ. WT 
ШЕЕ ЕШ НО К РЫ, А 
角 花 形 等 ; 不 同 的 扳 拧 型 式 可 施加 的 扭矩 不 同 ， 一 


又 有 一 定 的 密封 性 能 。 

















十 字模 、 内 六 角 、 内 六 


ТІ 















































/У 
т 


ЛЕ. 


花形 可 施加 较 大 的 扭矩 ， 
累 钉 依靠 轴 向 压力 固定 零件 














时 应 注意 ; 无 头 紧 定 螺钉 可 全 部 拧 入 机 
楼 件 表面 ， 有 头 紧 定 螺 钉 可 以 施加 更 大 的 安装 捏 
。 不 脱出 螺钉 安装 在 被 连接 件 上 ， 成 为 划 








Аы р 











内 六 角 和 内 
内 六 角 花 形 更 突出 。 紧 











у 











如 





的 连 





ж 


电缆 接头 。 吊 环 螺 





钉 用 于 起 吊 较 重 的 设 




















备 ， 
L RPF, 

















行业 
Ж 


件 预制 光 孔 ЖЕНЕ HU 8 








螺纹 和 紧 国 


ТАТА С 











具有 和 较 高 的 安全 要 求 ， 安 装 时 应 注意 ， 
累 钉 也 常 与 螺母 配套 使 用 ， 在 电工 、 电 子 
这 种 情况 较 多 。 


不 得 借助 








те. 











使 用 





过 


孔 














木材 时 可 以 不 加 


螺钉 的 末端 带 有 销 头 ， 
1 预制 孔 ， 然 后 3 





Шы 
入 被 连接 件 。 
紧 固 件 -组 合 

















紧 固 件 连接 副 是 为 保证 达到 预 其 
纹 紧 固件 及 附件 的 规定 组 合 ， 





[或 只 

















件 











内 形成 内 螺纹 ， 完 成 攻 
过 程 。 一 些 规格 较 小 的 木 螺 钉 拧 入 较 软 的 
加 工 很 小 的 预制 孔 ; 
装配 时 钻头 部 分 先 在 被 连接 
改 螺纹 ; 墙 板 自 攻 螺 钉 可 直接 拧 


1 生产 厂 将 单个 或 几 个 垫圈 在 
纹 加 工 前 套装 在 螺纹 紧 固 件 杆 刘 
j 者 在 装配 中 不 需要 套装 垫圈 
装 ， 大 大 提高 工作 效率 ， 在 装配 线 上 使 





螺纹 ， 与 其 相配 的 零 


自 钻 自 攻 
ч 




















Ж 
bp， 形成 永久 组 合 ， 使 
， 避 免 垫 图 脱落 或 漏 
j 十 分 方便 。 


























的 连接 要 求 提 供 的 螺 




















如 钢 结构 连接 、 高 温 条 件 等 。 






































弹簧 垫圈 利用 





于 特定 的 使 用 环境 ， 





垫圈 是 螺纹 紧 固件 连接 的 辅助 零件 ， 平 垫圈 的 两 
端面 相互 平行 ， 其 主要 作用 是 保护 被 连接 件 的 接触 表 
面 ， 改 善 接触 表面 的 状态 ， 控 制 接触 面 的 











摩擦 因数 。 





垫圈 在 装配 时 产生 的 弹性 力 保证 连接 副 


始终 保持 一 定 的 轴 向 力 ， 部 分 弹簧 垫圈 的 切口 部 分 会 
肯 入 相配 零件 的 支承 面 ， 起 到 防 松 作用 。 齿 形 弹 性 执 


圈 的 齿 高 


1 垫圈 表面 ， 产 和 























擦 力矩 ， 
高 导电 性 。 





单 耳 、 双 耳 、 外 舌 和 圆 螺 母 用 止 动 垫圈 是 










































































E 较 大 的 局 部 应 力 ， 提 高 摩 
用 于 某 些 接线 端子 ， 可 划 破 机 体 表面 


д, і 


巴 螺 母 


















































或 螺栓 与 被 连接 件 固定 在 一 起 。 防 松 可 靠 ， 可 用 于 常 
温 或 高 温 部 位 〈 如 发 动机 ) 的 防 松 连接 。 装 拆 时 需 
将 垫圈 的 “ 耳 ” 打 弯 或 扳 直 ， 可 能 影响 工作 效率 ， 
不 宜 用 于 经 常 拆 装 的 结构 。 

销 轴 用 平 垫圈 用 于 阻挡 带 孔 销 或 销 轴 上 的 零件 轴 
向 移动 。 

MH ha , MSH r has a HL T ST 
W. ЖЖ 7 0 hmi sa p JSE BECKI BE РГ ГАТ 
轴线 ， 避 免 受 弯曲 力 。 




















除 上 述 螺 纹 紧 固件 和 垫圈 外 ， 还 有 一 些 非 螺 纹 紧 





固件 。 销 产品 包括 


槽 销 和 弹性 销 等 , 


切 力 ; 锦 钉 产品 包 











开口 销 、 





[| Н, А 





锥 销 、 销 轴 、 























其 主要 作 
КЕНЕГЕ 





是 定 


位 或 承受 一 定 的 剪 
РЕ ЕЕ 0017 











ЕТ. Has SIE ІЗ 


Ете — о ЖОЕ 








， 末 端 型 式 不 同 ， 选 用 
体 ， 不 露出 被 





























一 部 分 ， 


由 转动 ， 不 会 脱落 ， 用 于 经 常 拆 装 ， 螺 和 钉 易 丢失 


圈 产 品 
圈 和 开 








口 挡 圈 等 ， 


БЕТ, ЖІ) 





] 锦 钉 的 塑性 变形 将 堆 



































Н пп Ж 
(J ТЕ КЕРДЕ, ЕНЕ 





ашы 


С ТЩ 
、 锁 紧 挡 圈 、 夹 紧 挡 





























j 于 轴 系 零件 的 固定 ; 焊 钉 产品 在 


钢 结构 建筑 、 锅 炉 和 桥梁 等 工程 中 大 量 使 用 ,将 其 焊 


接 在 钢 结构 上 ， 以 提高 混凝土 等 与 钢 结构 的 


强度 。 


二 
结合 


лу Е 


%6% 


螺纹 和 螺纹 连接 


. 737 · 





6.22 紧 固 件 结构 要 素 


6.2.21 紧 固件 专用 螺纹 
(1) 自 攻 螺钉 用 螺纹 (摘自 GB/T 5280 一 代号 。 
2002) 其 结构 型 式 及 尺寸 系列 见 表 6-73。 














自 攻 螺纹 的 规格 标记 为 字母 




















“ST” 和 以 毫米 为 





单位 的 螺纹 公称 大 径 尺 寸 值 ， 如 公称 大 径 尺 寸 为 


3. 5mm 的 自 攻 螺纹 标记 为 “ST3.5”。 
表 6-73 自 攻 螺钉 用 螺纹 (ІНІН СВ/Т 5280—2002) 


螺纹 (ST) 


(摘自 




















(2) 自 攻 锁 紧 螺 钉 的 螺杆 ” 粗 牙 普通 螺纹 系列 





СВ/Т 6559—1986) 的 结构 型 式 及 尺寸 系列 见 





Ж 6-74。 自 攻 锁 紧 螺钉 螺杆 的 标记 采用 普通 螺纹 标记 


螺纹 牙 型 
C 





1986) 的 
标记 采用 螺纹 全 











(3) 木 螺钉 用 螺纹 ” 木 螺 杀 
结构 型 式 及 尺寸 系列 见 表 6-75。 木 螺钉 螺纹 的 
\ 称 大 径 尺 寸 作 为 标记 代号 



































螺纹 (CB/T 922 一 











(单位 : mm) 







































































@ 以 前 的 螺纹 标记 , 仅 为 信息 。 


表 6-74 自 攻 锁 紧 螺 钉 的 螺杆 (ЇР 



























































СВ/Т 6559 一 1986) 

















ST Т Т ӨТ | ST | ST ST ST | ST | 51 ST | ST | ST ST 
螺纹 规格 
15 19 | 22| 26 | 29 | 33 | 3.5 | 39 | 42| 48! 55 | 63 8 9.5 
P = 05 | 06 | 08 | 09 | 11 13 13 | 13 14 | 16 | 18 | 18 | 21 2.1 
4, max. 1.52 | 190 | 224 | 2.57 | 290 | 330 | 3.53 | 3.91 | 422 | 480 |546 | 6.25 | 8.00 | 9.65 
min. 138 | 176 | 210 | 243 | 2.76 |3412 | 3.35 | 3.73 | 4.04 | 4.62 | 528 | 603 | 7.78 | 943 
7 тах. 0.91 | 1.24 | 1.63 | 1.90 | 2.18 | 2.39 | 2.64 | 2.92 | 3.10 | 3.58 | 417 | 488 | 6.20 | 7.85 
7 тіп. 0.84 | 117 | 1.52 | 180 | 2.08 | 229 | 2.51 | 2.77 | 2.95 | 343 | 3.99 | 470 | 5.99 | 7.59 
4, max. 079 | 112 | 147 | 173 | 20 | 221 | 241 | 267 | 2.84 | 330 | 3.86 | 455 | 5.84 | 744 
min. 0.69 | 102 | 1.37 | 1.60 | 1.88 | 2.08 | 2.26 251 | 2.69 | 312 368 | 434 | 5.64 | 724 
с max. 01 | 01 | 011 01 | 0 01 01 | ол | бл |015 | 0.15 | 015 | 045 | 015 
ro = 05 | 06 | 06 | 07 | 08 | 09 | 11 14 
C 型 14 | 1.6 2 23 | 26 3 32 | 35 | 37 | 43 5 6 7.5 8 
у 参考 F 型 1.1 12 | 16 |18 | 21 | 25 | 25 27 28 | 32 36 | 36 42 42 
R 型 2.7 3 32 | 36 | 43 5 6.3 一 
号 码 No. % 0 1 2 3 4 5 6 7 8 10 12 14 16 20 
QDr 是 参考 尺寸 , 仅 供 指导 。 末 端 不 一 定 是 完整 的 球面 ,但 触摸 时 不 应 是 尖锐 的 。 
@ 不 完整 螺纹 的 长 度 。 


(单位 : mm) 
















































































1. 螺纹 的 其 余 参 数 的 
在 制品 上 不 予 检查 。 
2. 未 端 外 接 圆 直径 (4,) 





Ж: 





























本 尺寸 按 GB/T 196-2003 规定 ; 





公差 按 GB/T 197 一 2003 的 6g 级 规定 ， 供 制造 碾 制 螺纹 工具 使 











3. 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 

















4. 对 于 每 种 直径 公称 长 度 最 短 的 不 适用 
: 4, 5, 6, 8, 10, 12, (14), 16, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, (55), 60, (65), ，70，80。 











5. 长 度 尺寸 系列 











F 沉 头 和 半 沉 头 螺钉 。 





#26-75 木 螺 钉 用 螺纹 (摘自 GBZT 922 一 1986) 
(单位 : mm) 


60° To 

















































































































А 螺纹 小 径 а, 螺 距 b 
| 基本 尺寸 | 极限 偏差 Р < 
1.6 1.2 0.8 
2 1.4 0 0.9 
0.25 
2.5 1.8 0). 25 1 
3 2.1 1.2 
3.5 2.5 0 1.4 
4 2.8 -0.40 1.6 
(4.5) 3.2 1.8 
5 3.5 2 0.3 
(5.5) 3.8 0 2.2 
6 4.2 —0. 48 2:8 
(7) 4.9 2.8 
8 5.6 3 0.35 
10 7.2 0 3.5 
12 8.7 -0.58 4 
16 12 0 5 0.4 
20 15 -0.70 6 
注 : 尽量 不 采用 括号 内 规格 。 














1 制造 工艺 保证 ， 在 制品 上 不 予 检查 。 





· 738 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
螺纹 规格 M2 M2.5 M3 (M3.5) M4 М5 М6 М8 М10 M12 
P 0.4 0.45 0.5 0.6 0.7 0.8 1 1.25 1.5 1.75 
a max 0.8 0.9 1 1.2 1.4 1.6 2 2.5 3 3.5 
b min 10 12 16 20 24 30 35 35 35 35 
max 2.04 2.58 3.08 3.58 4.13 5.13 6.16 8.17 10.18 12.19 
Ы шіп 1.96 2.48 2.98 3.48 3.98 4.98 5.99 7.98 9.97 11. 95 
шах 1.95 2. 46 2.95 3.43 3.96 4.93 5. 93 7.91 9.89 11.87 
Ü min 1.87 2.36 3.85 3.33 3.81 4.78 5.78 7.76 9.74 11.72 
= 1.4 1.4 1.5 1.8 2.0 2.5 3.0 3.8 4.5 5.5 
4 шах 1. 65 2. 14 2.60 3.00 3.45 4.35 5.19 6.96 8.72 10.49 
x max 1 1.1 1.25 1.5 1.75 2 2.5 3.2 3.8 4.4 
长 度 ! (公称 ) 
4-12 | 5-16 | 6-20 | 8-25 | 8-30 | 10-35 | 12-40 | 16~50 | 20-60 | 25-80 
尺寸 范 转 
小 于 等 于 此 长 度 制 成 全 螺纹 10 12 16 20 25 30 35 35 35 35 


























6.2.2.2 紧 固件 扳 拧 部 分 结构 及 尺寸 














(1) 六 








1982) ( 见 表 6-76) 
常用 的 扳 拧 形式 之 一 ， 


Ж 


产品 的 对 边 宽度 (摘自 GB/T 3104— 


六 角 扳 拧 是 螺纹 紧 固 件 中 最 











, 向 








不 损伤 产品 扳 拧 部 分 的 


通 














常 应 使 
适当 调节 扳 


(2) ЖІМ 














手 开 口 大 














其 对 边 扩 才 不 仅 影 响 扳 拧 力 





对 连接 强度 和 防 松 性 能 也 有 影响 。 为 了 在 
情况 下 获得 较 大 的 扳 拧 力矩 ， 
j 套 简 扳 手 或 采 扳 如 











m 





， 使 





活 扳手 时 应 注 








№. 











件 用 六 
































紧 固件 用 六 


2 








ЖЖЖ 





花形 

















面 为 多 段 圆 弧 ， 较 普通 六 角 和 内 六 角 传 递 力 矩 大 ， 


受 
是 
种 
I 


力 均 匀 ， 可 





一 种 较 理 想 
型 式 ， 
т. А 




















扳 








拧 次 数 多 ， 更 适 
的 扳 拧 型 式 。 紧 固件 用 六 
内 六 角 花 形 (GB/T 6188—2008) 适用 于 
攻 螺 钉 及 木 ! 

















于 自动 化 装配 ， 
花形 分 两 























累 钉 等 内 扳 拧 零件 ; E 型 











(СВ/Т 6189—1986) 适用 于 螺栓 、 螺 母 等 外 扳 拧 零 


件 
形 











о 内 六 14k 








的 型 式 
(3) 





£T 











J 






































形 的 型 式 尺 寸 见 表 6-77; ЕКЕ 
尺寸 见 表 6-78。 























用 十 字模 


JP BS (GB/T 944. 1— 1985) 





B£. НАТ, À £p 
包括 H 型 十 字模 和 


型 



































7 型 十 字模 两 种 型 式 ， 目 前 优先 推荐 模型 为 再 型 。 


H 

















型 十 字模 的 





型 式 与 尺寸 见 表 6-80, 

















型 式 与 尺寸 见 表 6-79; Z 型 十 字 槽 的 


ж 


第 


6% 螺纹 和 螺纹 连接 


- 739. 





Ж 6-76 六 角 产 品 的 对 边 宽 


Е 5 (СВ/Т 3104—1982) 


(4 


ЕМ: mm) 




































































%6-77 紧 固 件 用 内 六 角 花 形 (摘自 GB/T 6188—2008) 





( 

























Е4У: mm) 


































































































5 5 
螺纹 — 螺纹 | 
== 标准 | 加 大 науы жж 标准 
Кы = а 
系列 | 系列 | 螺栓 | 螺母 系列 
1.6 3.2 - - - 42 65 
2 4 - = 一 45 70 
2.5 5 - = - 48 75 
Ж 
3 5.5 - - - 52 80 Ж = 公称 尺寸 
4 7 一 一 一 56 85 No. A В 
5 8 一 7 8 60 90 
6 1. 75 1.27 
6 10 一 8 10 64 95 
7 11 = 二 68 100 8 24 1:29 
8 13 = 10 13 72 105 10 2.8 2.05 
10 16 - 13 15 76 110 15 3.35 2.4 
12 18 21 15 18 80 115 20 3.95 2 85 
14 21 24 18 21 85 120 95 3% 55 
16 24 27 21 24 90 130 a үү 
18 27 30 一 一 95 135 
40 6. 75 4.85 
20 30 34 27 30 100 145 
22 34 36 一 一 105 150 45 7. 93 5. 64 
24 36 41 = - 110 155 50 8.95 6.45 
27 41 46 - - 115 165 55 11.35 8.05 
30 46 50 = = 120 170 60 13.45 9.6 
33 50 55 НЕ = 125 180 
70 15.7 11.2 
36 55 60 一 一 130 185 
39 60 65 = = 140 200 90 1? ы 
150 210 90 20.2 14,4 
100 22.4 16 
Е: 螺栓 和 螺钉 头 下 圆 角 半径 见 СВ/Т 3105--2002, 
26-78 紧 固 件 用 六 角 花 形 一 E 型 (摘自 GB/T 6189—1986) (单位 : mm) 



































































































































· 740. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
代号 ; й 
min max min max min max 
Е4 3. 659 3.734 2.651 2.711 0.689 0.369 
Е5 4. 548 4. 623 3.253 3. 328 0.914 0. 420 
Е6 5.513 5.588 3.878 3.953 1.274 0.407 
Ев 7.251 7.341 5.150 5.225 1.617 0.572 
Е10 9. 156 9. 246 6.654 6. 744 2.355 0. 686 
Е12 10. 889 10. 999 7.762 7. 852 2.399 0. 877 
Е14 12.616 12. 726 9.049 9. 139 2.644 1. 093 
Е16 14. 445 14. 555 10. 322 10. 432 3.013 1.245 
Е18 16. 350 16. 460 11.719 11. 829 3.361 1.441 
Е20 18. 108 18.238 13.027 13.137 3.647 1.641 
Е24 21.791 21.921 15. 578 15. 688 4. 635 1. 824 
Е28 25.347 25.477 18. 103 18. 233 5.386 2.121 
ЕЗ2 28. 852 28. 982 21.161 21.291 5. 643 2.873 
E36 32. 429 32. 589 23.810 23.940 6. 356 3.226 
Е40 35. 985 36. 145 26.416 26. 546 7. 059 3.571 
表 6-79 螺钉 用 H 型 十 字模 (摘自 GBZT 944. 1 一 1985) 
权 号 No 0 1 2 3 4 
b Е 3 0.61 0.97 1.47 2.41 3.48 
е 0.26-0.36 0.41-0.46 0. 79-0. 84 1.98- 2. 03 2.392. 44 
+0. 05 
8 mm 0 0.81 1.27 2.29 3.81 5.08 
z 0.31-0.36 0.51-0.56 0. 66-0. 74 0.79-0. 86 1.19-1.27 
r 公称 0.3 0.5 0.6 0.8 1 
f, 参考 0. 22 0. 34 0. 61 1.01 1.35 
5. - 1389 140° 146° 153° 
+15' 
я 7° 7° 5945! 5945! 79 
















































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 741 · 
表 6-80 ”螺钉 用 过 型 十 字模 (摘自 GBZT 944. 1—1985) 
号 No 0 1 2 3 4 
0 
b 0.76 1.27 1.83 2,72 3.96 
-0. 05 
: 0 
f 0.48 0.74 1.03 1.42 2.16 
Ë -0. 025 
mm 0 
g 0.86 1.32 2.34 3.86 5.08 
-0. 05 
т) тах 0. 30 0. 30 0. 38 0.51 0. 64 
т; тах 0.10 0. 13 0. 15 0. 25 0. 38 
Ј тах 0. 13 0. 15 0. 15 0.20 0.20 
415” 
0 7? 7? 5945! 5945! 7% 
0 
15! 7945! 7945! 6920” 6920” 7945! 
0 
; 4923” 4923” 3° 3° 4923! 
-15 
0 
7 46° 46° 46° 56215” 56215” 

















.742. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 








6.2.2.3 螺栓 锁 紧 用 孔 ( 见 表 6-81、 表 6-82) 








































































































































































































表 6-81 开口 销 孔 的 位 置 、 尺 寸 及 公差 (摘自 GB/T 5278—1985) (单位 : mm) 
螺纹 规格 d M4 M5 M6 М7 М8 М10 М12 M14 M16 M18 M20 
а, Н14 1 1.2 1.6 1.6 2 2.5 3.2 3.2 4 4 4 
1, min 2.3 2.6 3.3 3.3 3.9 4.9 5.9 6.5 7 727 7.7 
螺纹 规格 d M22 M24 M27 M30 M33 M36 M39 M42 M45 M48 M52 
4, Н14 5 5 5 6.3 6.3 6.3 6.3 8 8 8 8 
1, шїп 8.7 10 10 11.2 11.2 12.5 12.5 14.7 14.7 16 16 
Ж 6-82 (单位 : mm) 
螺纹 规格 d M4 M5 M6 M7 M8 M10 M12 M14 M16 M18 M20 
а, Н14 1.2 1.2 1.6 1.6 2 2 2 2 3 3 3 
螺纹 规格 а M22 M24 M27 M30 M33 M36 M39 M42 M45 M48 M52 
а, Н14 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 5 
Е: 形 位 公差 上 + 见 下 表 
产品 等 级 A B с 
жж 21713 21714 21715 
6.2.24 螺纹 紧 固 件 的 应 力 截 面积 和 承载 面积 台 三 角形 高 度 (H) ШІ/6ІН, ШІ 
螺纹 紧 固 件 的 应 力 截面 积 和 承载 面积 ( GBZT РЕТ: 
16823. 1 一 1997) 是 进行 紧 固件 设计 计算 的 重要 参数 。 


螺纹 紧 固 件 的 应 力 截 面积 适 
内 螺纹 保证 应 力 ; 支承 面 承受 载荷 部 分 的 




















于 计算 外 螺纹 的 应 力 和 











称 承载 面积 ) 是 计算 支承 面 压 应 力 的 基础 。 


(1) 应 力 截 面积 


A, 


或 
式 中 





т 


4 


| 





面积 ( 





螺纹 的 应 力 截面 积 计 


d, + d, 2 

т 
А„=0.7854( 4-0. 9382P)? 

4 .一 一 螺纹 的 应 力 截 面积 (мт?) ; 


d 一 一 外 螺纹 大 径 的 公称 尺寸 (mm); 
d; 一 一 螺纹 中 径 的 公称 尺寸 (mm); 


d; 一 一 螺纹 小 径 的 公称 尺寸 (di) 减 去 螺纹 原 


公式 如 下 : 














厅 一 一 螺纹 原始 三 
(mm); 

Р---ЖІН (mm); 

А, т-3.1416, 











т 


ЕЕ (Н-0.866025Р) 


粗 牙 螺纹 МІ ~ M68 (СВ/Т 193-2003) 4 
螺纹 М8х1-М130х6 (GB/T 193-2003) 的 应 力 截 面 


积 (4.， 取 3 位 有 效 数字 ) 见 表 6 
(2) 承载 面积 


-83。 


常用 支承 面 形状 的 支承 面积 











(А,, 一般 取 3 位 有 效 数 字 ) 的 计 





| 算 公 式 见 表 6 











84, 





典型 的 螺纹 紧 固 件 的 承载 面积 (А,) 值 及 承载 面积 
与 应 力 截 面积 之 比 (A,Z/A ， 简 称 面积 比 ) 见 表 6-85。 































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 743 - 
表 6-83 螺纹 紧 固 件 的 应 力 截面 积 (摘自 СВ/Т 16823. 1--1997) 
粗 牙 юй ж 细 牙 螺 纹 
螺纹 直径 螺 距 应 力 截 面积 螺纹 直径 螺 距 应 力 截面 积 
d/mm P/mm A./mm2 d/mm Р/тт A./mm2 
1 0.25 0.46 8 1 39.2 
1.1 0.25 0. 588 10 1 64. 5 
1.2 0. 25 0. 732 10 1.25 61.2 
1.4 0.3 0.983 12 1.25 92.1 
1.6 0.35 1.27 12 1.5 88.1 
1.8 0.35 1.70 14 1.5 125 
2 0.4 2.07 16 1.5 167 
2.2 0. 45 2.48 18 1.5 216 
2.5 0. 45 3.39 20 1.5 272 
3 0.5 5.03 20 2 258 
3.5 0.6 6.78 22 1.5 333 
4 0.7 8.78 24 2 384 
4.5 0.75 1.3 27 2 496 
5 0.8 14.2 30 2 621 
6 1 20.1 33 2 761 
7 1 28.9 36 3 865 
8 1.25 36.6 39 3 1030 
10 1.5 58.0 45 3 1400 
12 1.75 84.3 52 4 1830 
14 2 115 56 4 2144 
16 2 157 60 4 2490 
18 2.5 192 64 4 2851 
20 2.5 245 72 6 3460 
22 2.5 303 76 6 3890 
24 3 353 80 6 4340 
27 3 459 85 6 4950 
30 3.5 561 90 6 5590 
33 3.5 694 95 6 6270 
36 817 100 6 7000 
39 976 105 6 7760 
42 4.5 1120 110 6 8560 
45 4.5 1310 115 6 9390 
48 5 1470 120 6 10300 
52 5 1760 125 6 11200 
56 5.5 2030 130 6 12100 
60 5.5 2360 
64 2680 
68 6 3060 
% 6-4 承载 面积 计算 公式 
支承 面 的 形状 支承 面积 的 计算 公式 
Я Ж Аы ---(4-йу- 0. 7854( 42-4?) 
2 
六 角形 д7, 8660х52-0. 7854ха? 
тр? та), 
ЖЖ Жаз =5°-——=5°-0. 7854ха? 





‚744. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 





表 6-85 ”典型 螺纹 紧 固件 的 承载 面积 及 承载 面积 与 应 力 截面 积 之 比 


“> i s> 


承载 面积 4b 承载 面积 4u 承载 面积 4 





六 角 支 承 面 六 角 垫 圈 面 内 六 角 螺 钉 


承载 面积 А) 承载 面积 Ab! 


























































































































方 头 螺钉 六 角 法 兰 面 螺栓 盘 头 螺钉 
ЕТТТ  —_ „ы, | --- 
жане л _ ЕК ы ш 
螺纹 规格 2 对 边 宽 度 承载 面积 nik l 承载 面积 рия 
5 Аһ d, =0. 955 Аы 
/mm 4,//А, Аһ/А, 
/mm /mm? /mm /mm? 
M3 3.4 5.5 17.1 3.4 5.22 12.3 2.4 
M4 4.5 7 26.5 3.0 6.65 18.8 2.1 
M5 5.5 8 31.7 2.2 7.60 21.6 1.5 
M6 6.6 10 52.4 2.6 9.5 36.7 1.8 
M7 7.6 11 59.4 2.1 10.45 40.4 1.4 
М8 9 13 82.7 2.3 12, 38 56.2 1,5 
M8x1 9 13 82.7 2.1 12,33 56.2 1.4 
M10 11 16 127 2.2 15.20 86.4 1.5 
M10x1.25 11 16 127 2.1 15.20 86.4 1.4 
M12 13.5 18 137 1.6 17.10 86.5 1.0 
M12x1. 25 13. 5 18 137 1. 5 17.10 86.5 0. 94 
М14 13,2 21 193 1,7 19. 95 124 1,1 
М14х1.5 1525 21 193 1,2 19, 95 124 0, 99 
М16 17,9 24 258 1.6 22. 80 168 1.1 
М16х1.5 17.5 24 258 1,2 22.80 168 1.0 
М18 20 27 317 1.7 25. 65 203 Емі 
М18х1.5 20 27 317 1,5 25. 65 203 0.94 
M20 22 30 399 1.6 28. 50 258. 5 1.1 
М20х1. 5 22 30 399 (б; 28.50 258.5 0.95 
M22 24 34 549 1.8 32. 30 367 1.2 
М22х1.5 24 34 549 1.6 32. 30 367 1.1 
М24 26 36 591 1,7 34.20 388 ру! 
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(Ж) 
承载 面积 与 应 力 截 面积 
螺栓 或 螺钉 
通 孔 直径 六 角 标 准 系列 六 角 垫 圈 面 标准 系列 
螺纹 规格 4, 对 边 宽度 承载 面积 Еа К) 承载 面积 йй 
S Ар 4а,-0.958 А, 
/mm А,/А, ` Аһ/А, 
/mm /mm’ /mm /mm? 

M24x2 26 36 591 1.5 34.20 388 1.0 
М27 30 41 749 1.6 38.95 485 1.1 
М27х2 30 41 749 1.5 38.95 485 0. 98 
М30 33 46 977 1.7 43.70 645 1.1 
М30х2 33 46 977 1.6 43.70 645 1.0 
M33 36 50 1150 1.7 47. 50 754 1.1 
M33x2 36 50 1150 1.5 47. 50 754 0. 99 
М36 39 55 1430 1.8 52.25 950 1.2 
М36х3 39 55 1430 1.7 52.25 950 1.1 
M39 42 60 1730 1.8 57. 00 1170 1.2 
М39х3 42 60 1730 1.7 57. 00 1170 1.1 
М42 45 65 2070 1.8 一 = == 
M45 48 70 2430 1.9 一 == == 
M48 52 75 2750 1.9 = = = 
M52 56 80 3080 1.8 一 = 
М56 62 85 3240 1.6 = = = 
М60 66 90 3590 1:5 — =з -- 
М64 70 95 3970 1.5 — == == 
M68 74 100 4360 1.4 一 = -- 
М72х6 78 105 4770 1. 4 -- = = 
M76x6 82 110 5200 1.3 一 = = 
М80х6 86 115 5640 1.3 = == Б 
M12 13.5 21 239 2.8 19.95 169 2.0 
M14 15.5 24 310 2-7 22.80 220 1.9 
М16 17.5 27 391 2.5 25. 65 276 1.8 
M18 20 30 461 2.4 28. 50 324 1.7 
M20 22 34 621 2.5 32. 30 439 1.8 
M22 24 36 670 2.2 34. 20 466 1.5 
M24 26 41 925 2.6 38. 95 661 1.9 
M27 30 46 1130 2.5 43.70 793 1.7 
М30 33 50 1310 2.3 47.50 917 1.6 
M33 36 55 1600 2.3 52.25 1130 1.6 
M36 39 60 1920 2.4 57. 00 1360 1.7 
M39 42 65 2270 2.3 61.75 1610 1.6 
Е 承载 面积 与 应 力 截面 积 

s W fü MAE SK BB $T ШЕТ 
螺纹 规格 жне 支承 面 直 径 | 承载 面积 对 边 宽度 | 承载 面积 
а 1, 面积 比 面积 比 
4, Аһ $ Аһ 
/mm А,/А, А,а/А, 
/mm /mm? /mm /mm?’ 
М1.6 1.8 2.72 3.27 2.57 == = == 
М2 2.4 3.40 4.56 2.20 = Е = 
М2. 5 2.9 4.18 7,12 2.10 = — = 
M3 3.4 5.07 11.11 2.21 = = — 
М4 4.5 6.53 17.59 2. 00 = = Е 


























· 746 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 























































































































































































































( 续 ) 
i 承载 面积 与 应 力 截 面积 
ТІНЕ ШӨЛ ШЕЛІГІ ETUI 
螺纹 规格 L te kR | 承载 面积 对 边 宽度 | 承载 面积 
4, 面积 比 | 面积 比 
d, Ды 5 Аһ» 
/mm А,/А, А, А, 
/mm /mm? /mm /mm2 
M5 5.5 8.30 30.35 2. 14 = - - 
М6 6.6 9.38 34. 89 1. 74 — — 一 
M8 9 12.33 55.79 1.52 - - - 
М10 11 15.33 89. 54 1. 54 16 161 2.8 
М12 13.5 17.23 90. 02. 1.07 18 181 2.1 
M14 15.5 20.17 130. 83 1.14 21 252 222 
М16 17.5 23.17 181.11 1.15 24 335 2.1 
M18 20 - - - 27 415 2.2 
М20 22 28.87 274.48 1.12 30 520 2.1 
M22 24 - - - 34 704 2.3 
М24 26 34.81 420.77 1.19 36 765 2.2 
М27 30 一 一 一 41 974 2.1 
M30 33 43.61 638. 40 1.14 46 1261 2.2 
М36 39 52. 54 973.47 1.19 55 2170 2.7 
M42 45 - = - 65 2635 2.4 
М48 52 一 一 一 75 3501 2.4 
ДЕТ 承载 面积 与 应 力 截 面积 
жиш 六 朋 法 兰 面 螺栓 ТЕҢГІЗ 
螺纹 规格 а Ж | 承载 面积 __ 支承 面 直径 | 承载 面积 
4, ШШ 面积 比 
d, А, а, Ан 
/mm A,,/A, 5 Аһ/А, 
/mm /mm” /mm /mm” 
M1.6 1.8 == - - 3.2 5.5 4.3 
M2 2.4 - - - 4 8. 04 3.9 
М2.5 2.9 — — — 5 13.0 3.8 
M3 3.4 — - - 5.6 15.6 3.1 
М4 4.5 一 一 一 8 34. 4 3.9 
M5 5.5 9.4 45. 64 3.2 9.5 47.1 3.3 
M6 6.6 11.6 71.47 3.6 12 78.9 3.9 
M8 9 14.9 110.75 3.0 16 137 3.7 
М10 11 18.7 179.61 3.1 20 219 3.8 
M12 13.5 22.6 258.01 3.1 — — 一 
M14 15.5 26.4 358.70 3.1 - - - 
М16 17.5 30.6 494. 89 3.2 - - 一 























级 (产品 等 级 ) A 级 最 精确 ，C 级 最 不 精确 。 确 定 


| N 
623 紧 固 件 公差 公差 水 平 的 原则 见 表 6-86。 











































































































紧 固 件 属 通用 互 换 性 要 求 很 高 的 通用 零 部 件 产品 ， 表 6-86 ”确定 螺栓 、 螺 钉 和 螺母 公差 的 原则 
其 制造 精度 不 仅 直 接 影响 产品 的 互 换 性 ， 而 且 影 响 连 所 x 区 
强度 、 防 松 效果 以 及 生产 成 本 ， 无 论 设计 、 使 用 和 生产 部 Ë а. 
紧 固 件 都 应 依据 其 使 用 要 求 选 择 适 当 的 公差 。 A B C 
6.2.3.1 螺栓 、 螺 钉 和 螺母 公差 螺纹 杆 部 和 支承 面 紧 的 紧 的 松 的 
普通 螺栓 、 螺 钉 和 螺母 以 及 自 攻 螺钉 公差 (GB/ 其 他 部 位 紧 的 松 的 松 的 
T 3103. 1 一 2002) 按 其 产品 公差 大 小 分 为 A、B 和 C 精密 机 械 用 螺栓 .螺钉 和 螺母 公差 (GBXMT 
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(1) БЕЛЕТ КЕН ОГ ЭЗ АМЕ MATI 


3103. 2 一 1982) 适 用 的 螺纹 直径 为 1~3mm, 产 品 等 级 
螺母 的 尺寸 公差 见 表 6-87。 
























































F K, 
Ж 6-7 螺栓、 螺钉 和 螺母 的 尺寸 公差 
ж 25 
部 位 产 品 等 级 
A B C F 
内 螺纹 6H 6H 7H 螺纹 直径 1 ~ 
1.4mm, 内 螺纹 . SH; 
外 螺纹 :4h 
螺纹 直径 >1.4~ 
3mm, 内 螺纹 :6H; 外 
螺纹 :5h 
Б 
2 
р 
外 螺纹 бұ бе 8g 
螺纹 长 度 Р 
ь??Р ыр ь*?Р 
bm 1816 bm 1817 ӛт 1817 
b 0222 (ТУ) 仅 用 于 在 产品 标准 中 未 规定 无 螺纹 


























村 部 长 度 1, 和 夹 紧 长 度 1 的 螺栓 











js15 js17 1<150: h13 
js17 
1>150; 
+IT17 


















































































































































· 748. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
ж 28 
部 位 品 等 级 
A B C F 
对 边 宽度 h12 
5/тт 公差 5/тт 公差 
<30 h13 <18 hl14 
>30 hl14 >18,<60 Һ15 
>60, <180 h16 
>180 Һ17 
六 角 产 品 :ewis 宇 1. 135, 六 角 产 品 : 
带 法 兰 面 及 其 他 冷 答 而 无 切 边 工序 的 六 角 头 部 : ёлы 2 1. 125 
ев 221. 128.3 
ту аА зе, 21. 35, 
k/mm 公差 
js14 js15 
J J <10 | js16 
三 10 js17 
螺母 高 度 
=< M12:h14 
>M12~ M18:h15 Һ17 Һ13 
Я РЯ Дт >М18:Һ16 
Т 
扳 拧 高 度 
kw kw kw 
Бу 20. 78. 
туу түт, 


ту ту ту 





my 20. 8т 


min 






























































































































































螺纹 和 螺纹 连接 . 749. 
(Ж) 
部 位 

内 六 角 
公差 
ЕЕЗ 
159 
K9 
D11 
ЕП 
Е12 
D12 

u 148, 

开 槽 宽度 公差 公差 
/mm Шш 
+0.20 сп 

| %0. 06 
4 中 ВУ =s 0.31 C12 
+0. 06 
+0.37 Сіз 
%0.07 
头 部 直径 
Һ13 
滚 花 头 用 +IT13 
公差 
和 
“ФЕ | ЕЗ h14 h10 
h12 
Һ13 
дс 
718 
产品 

















hl13 





-750. 


机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 













































































(Ж) 
Ж 2 
部 位 产 品 等 级 
A B С Е 
头 部 高 度 а 十 字模 
J HH 
Ë 产品 
<0.8: | <0.8 
< M5:h13 hll; h12; 
>M5:h14 >0.8<1.2 >0.8 
Һ12; h13 
21.2 
Һ13 
ж 沉 头 螺钉 的 头 部 高 度 尺寸 在 产品 标准 中 仅 规定 最 大 值 。 
对 沉 头 螺钉 推荐 采用 直径 与 高 度 的 综合 检查 
杆 径 
Һ13 Һ14 +IT15 Һ13 



































ЖЕЕ = а 








支承 面 直径 和 垫圈 面 高 度 





















































dumin=smin-IT16, 用 于 s<21mm 
din -0. 955 ,用 于 三 21mm 
d мах = 实际 
(mm) 
А 
螺纹 直径 
min max 
>1.6-2.5 0.10 0.25 
>2.5-4 0.15 0.4 
4-6 0.15 0.5 
6-14 0.15 0.6 
14-36 0,2 0.8 
>36 0.3 1 














* 形状 由 制造 者 决定 








ж 


ж 螺纹 和 螺纹 连接 




































































































































































б . 751. 
(Ж) 
ж 差 
部 位 产 品 等 级 
A B C F 
支承 面 (mm) 
а, 
螺纹 直径 I 
dri = 0. 14 
<2.5 
АРИР 4,20. 25 
>5-10 4.70.4 - 
>10-16 4,,-0.5 
>16-24 4-0,8 
>24-36 а. 1-0 
>36 ааа 
* 形状 由 制造 者 决定 
ІСЕР а, Һ14 Һ15 Һ16 
т Һ14 Һ15 Һ17 
W h14 Һ15 Һ17 Е 
n H14 H14 H15 
mw 见 СВ/Т 6170 的 值 。 
(2) 螺栓 、 螺 条 、 螺 柱 和 螺母 的 形 位 公差 A. 表 6-88, ЕЖП, СВ/Т 3103. 2 一 1982。 
в, C 级 螺栓 、 螺 杀 、 螺 柱 和 螺母 的 形 位 公差 见 
表 6-88 螺栓、 螺钉 和 螺母 的 形 位 公差 
公差 + 选取 Ааа 选取 
I 1 的 ! В | 1 的 
ы . A 级 |B 级 C 级 тй š, i A 级 |B 级 C 级 = 
尺寸 I 尺寸 
1. 外 螺纹 件 ”形状 公差 ” 扳 拧 部 位 2. 外 螺纹 件 ”位置 度 公差 ” 扳 拧 部 位 
外 扳 拧 
120" (6 处) 90° (4 处 ) 
2IT13 | 2IT14 | 2IT15 s 
а 3x 对 边 a 2x 对 边 
内 扳 拧 
== @ 21113 | 2IT14 = 5 
120° (6 处 ) 
120° (6 АЁ) 
a 3x 对 边 














































































































































































































































































































. 752 · 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
( 续 ) 
公 差 ， 选取 公差 1 选取 
4 的 1 的 
部 位 ! !' - жж 部 位 Ñ - жж 
A 级 |B 级 C 级 尺寸 A 级 |B 级 C 级 尺寸 
2IT13| 一 到 d 21120 一 = d 
ШІ = _ Р 2IT13| 一 = d 
2IT13| 一 == d 
2IT13| 一 == а 
з. ЭМЕЗМЕ ”位 置 度 公 差 其 他 部 位 
2IT12| 一 = 4 21713 |21714| 21115 а, 
21712 |21713| 21714 а 21713 |21714 = d, 
2IT12|2IT13| 21114 d 21713 |21114| 21115 d 
螺钉 : 
IT13 
2IT12|2IT13| 21714 d - - 
其 他 
螺钉 : 
21713 
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(Ж) 
公 #1 к 公 差 ， 
ІН 四 
部 位 жж 部 位 
A 级 |B 级 C 级 尺寸 A 级 |B 级 C 级 
4<8. 
1= 2(0.0021» 
0.05); 
IT13 | 一 == d Е 08; 
1= 2 (0. 00251+ 
0.05) 
0. 04 
IT13 | 一 d _ 
0.08 
21713 |21714 21115 d 0.15 0.3 
0.17 0.34 
0.21 0.42 
IT13 | 1714 IT15 d 0.25 0.50 
0.29 0.58 
0.34 0.68 
0.38 0.76 
IT13 | 1714 = а бм КЕ 
0.46 0.92 
0.50 1.00 
<8. 4<%. 
1=0.0021 |:-2(0.001% 0.57 1.14 
%0.05; 10.05); _ 0. 63 1.26 
>8: 458; 
150.00251 |1-2(0.00051: 0. 69 1.38 
%0.05 0.05) 0.76 1.52 
0.82 1.64 
<8. 
і- 0. 0021 0. 44 0. 88 
%0.05; _ u 0.47 0.94 
>8: 
1-0. 00251 1 ЕЭ 0. 50 1 
е в 任何 径 向 线 上 最 高 
519% 0.55 1.1 





























-754. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 











(Ж) 
A 2 1 选取 公 差 т 
部 位 We 部 位 
A 级 1B 级 C 级 尺寸 A 级 B 级 C 级 














4. 外 螺纹 ”支承 面 形 状 允许 误差 




















2IT13 2IT14 2IT15 





a 2x 对 边 90445) 











0.005d d 








7. 螺母 ”位 置 度 公 差 ”其 他 部 位 








А 





h ds 和 dan 间 的 径 向 线 
i 按 产品 标准 规定 














2IT14 21715 == 




















а. 基准 A 应 尽 可 能 靠近 头 部 ,并 在 距 头 部 0.54 兴 以 内 。 基 











WE A 可 以 是 光 杆 或 者 螺纹 ,但 不 应 包括 螺纹 收尾 或 头 下 贺 
角 部 分 


















































b. MD 表示 该 公差 适用 于 螺纹 大 径 轴 线 为 基准 
e. 3x 对 边 | | _ 22 21T13 | 2014 | 21115 
d. 对 十 字 槽 位置 度 的 仲裁 检验 应 使 用 СВ/Т 944.1 规定 的 量 

规 进行 评定 

















е. PD 表示 该 公差 适用 于 螺纹 中 径 轴线 为 基准 
f. 基准 A 应 尽 可 能 靠近 杆 部 的 各 个 部 分 ,但 应 避 开 螺纹 收尾 






































5. 螺母 ”形状 公差 ” 扳 拧 部 位 























2IT13 2IT14 一 





















































































































































А | B C 
120° (6 处 ) 90° (4 处 ) 0.04 
a 3x 对 边 a 2x 对 边 
6. БЕР (ҮН ЭЗ ” 扳 近 部 位 0.08 
a 
0.15 0.3 
21113 | 2IT14 | 2ITI5 | $s 7 
0.17 0.34 = 8 
а 3x 对 边 120 (6 处 ) 0.21 0.42 10 
0.25 0.50 12 
0.29 0.58 14 
0.34 0.68 16 
2IT13 | 2ITI4 | 一 ШЕ 02710 18 
0.42 0.84 20 
А 0.46 0.92 22 
а 3x 对 边 120 ° (6 处 ) 
0.50 1 24 

















































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 755 
(Ж) 
公差 4 选取 жоға 选取 
部 f | а 部 位 - 
i % 2) “2 基本 % 2 ^ zJ 基本 
A 级 |B 级 C 级 尺寸 A 级 |B 级 C 级 尺寸 
о мды 7, ша ЖЕК АЙЫН 
0.63 1.26 30 
0. 69 1.38 33 
0.76 1:52 36 
0. 82 1.64 39 
0. 005) -- -- 
а 任何 径 向 线 上 最 0.44 зз 432 
高 点 的 线 
高 点 的 线 0. 47 0. 94 45 
š l: “H 15 
= | 8180 ЧЛ а, 0 
向 线 
0. 55 1.1 52 b 按 产品 标准 规定 

















6.2.3.2 平 垫圈 公差 
平 垫圈 公差 (GB/T 3103. 3 一 2000) 适用 的 螺纹 
直径 为 1~150mm， 按 其 产品 质量 和 公差 大 小 分 为 A 
和 C 级 (产品 等 级 ) ，A 级 最 精确 ，C 级 最 不 精确 。 
平 垫圈 公差 见 表 6-89。 
6.2.3.3 耐 热 用 螺纹 连接 副 公 差 

耐 热 用 螺纹 连接 副 包括 用 于 既 能 承受 高 温 、 交 变 
载荷 ， 又 要 在 相当 大 的 程度 上 保证 预 紧 力 和 耐 疫 劳 强 
度 的 工 况 条 件 下 使 用 的 等 长 双 头 螺 柱 、 双 头 螺 柱 7 
角 头 螺栓 、 六 角 法 兰 面 螺栓 、 六 角 螺 母 、 单 螺母 及 受 


















































> 
























































公称 直径 为 21~270mm， 按 


























耐 热 用 螺纹 连接 副 公 差 (GB/T 3103. 4 一 1992 ) 
适用 的 螺纹 直径 为 M12~ M180x6， 适 用 的 受 力 套 管 
其 产品 质量 和 公差 大 小 分 


8 





ЖТА, ТВ ЖТС X, ТА 级 最 精确 ，TC 级 最 不 精确 。 








(1) 表面 粗糙 度 ” 耐 热 




















度 见 表 6-90。 











(2) 螺纹 大 间隙 配合 














螺纹 连接 副 的 表面 粗糙 


的 普通 螺纹 的 牙 型 及 基本 


Хр GBZT 192--2003 和 СВ/Т 196-2003 规定 ， 外 
螺纹 的 牙 底 形状 按 GBZT 197 一 2003 的 规定 。 内 





累 纹 















































的 公差 为 6H 级 ， 外 螺纹 大 径 及 中 径 极限 偏差 
力 套 管 。 见 表 6-91。 
表 6-89 平 垫 圈 公 差 (摘自 GB/T 3103. 3 一 2000 ) (单位 : mm) 
会 差 
部 位 产 品 等 级 
A C 
通 孔 (冲压 ) 
d, d, 
дэв ч i Аз 
h<4 H13 0.5h h<4 Н14 
һ>4 Н14 0. ЗА h>4 Н15 
晶 边 和 斯 裂 带 尚 未 规定 ， 但 将 要 п. БАЙЫН лі Г Ж 
提出 规定 ， 但 将 要 提出 














һ 是 在 d, 规定 公差 范围 内 孔 的 部 分 
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( 续 ) 
公 28 
部 位 у їй 等 级 
A C 
外 径 (冲压 ) 
h d, 公差 d, 公差 
h<4 h14 
Фа, һ16 
h>4 һ15 
放大 
да, 
撕 裂 带 
h，,、 塌 边 和 撕 裂 带 尚未 规定 ,但 将 要 提出 
S| h, 是 在 d, 规定 公差 范围 的 外 径 部 分 
БОЛ 
厚度 h 公差 h 公差 
рү һ<0.5 %0.05 һ<0.5 +0.1 
十 0.5<һ<1 +0.1 0.5<һ<1 +0.2 
1<һ<2.5 +0. 2 1<һ<2.5 %0.3 
2.5<һ<4 +0. 3 2.5<h<4 %0.6 
4<һ<6 +0. 6 4<h<6 +1 
6<һ<10 +1 6<h< 10 +1.2 
10<л< 20 +1.2 10<Л <20 +1.6 
倒 角 
a a=30° ~ 45° 
已 
Y emin =0. 25h 
} е ах = 0. ЭҺ 
Z {у ЛА Э 
位 公差 h АҺ 
同一 部 位 厚度 不 均匀 度 АҺ 
һ<0.5 0. 025 
0.5<һ<1 0.05 А 
1<һ<2.5 0.1 不 要 求 
2.5<һ<4 0.15 
4<һ<6 0.2 
6<һ<10 0.3 
Ah 的 要 求 适 用 于 孔 的 内 楼 边 间 与 外 棱 边 间 的 距离 。 10<һ:<20 0.4 
х-0.1 (d,-di)， 即 圆周 宽度 的 60% 
同 轴 度 
d t а 1 
@ д, А 2 2 1 2 1 
š 57 4,550 21712 4, < 50 21115 
4,>50 21713 4,>50 21716 
а, 为 选取 公差 4, 的 依据 
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(Ж) 
ж 28 
部 位 产 品 等 级 
A с 
平面 度 h 地 
/mm /mm 
非 不 锈 钢 
һ<0.5 0.1 
| /7| 5 0.5<һ<1 0.15 
I PA |— д 7 0.2 
1 2.5<һ<4 0.3 
4<һ<6 0.4 
6<һ<10 0.5 不 要 求 
10<һ<=20 1 
不 锈 钢 
һ<0.5 0.15 
0.5<һ<1 0.22 
1<һ<2.5 0.3 
жоға, 与 厚度 hh 的 公差 系 互 为 独立 的 公差 2.5<һ<4 0. 45 
4<һ<6 0.6 
6<һ<10 0.9 
10<һ <20 1.5 
ЖРА ЕРШЕ е ату 
16-90 耐 热 用 螺纹 连接 副 的 表面 粗糙 度 (单位 : рт) 
表面 粗糙 度 R. 
部 位 TA TB TC 
螺栓 БИЕ) ШЫ 受 力 套 管 | 螺栓 、 螺 柱 | ”螺母 受 力 套 管 | 螺栓 . 螺 柱 | ”螺母 受 力 套 管 
牙 侧 3.2 6.3 一 3.2 6.3 一 6.3 6.3 一 
牙 底 3.2 6.3 — 3.2 6.3 - 6.3 工艺 确定 一 
支承 面 3.2 3.2 3.2 3.2 3.2 6.3 6.3 6.3 - 
杆 部 与 螺纹 过 渡 处 3.2 一 一 3.2 一 = 6.3 一 = 
螺母 放 扳 手 面 12.5 12.5 - 12.5 12.5 - 工艺 确定 | 工艺 确定 = 
轴 向 孔 6.3 — — 12.5 == == - == ЕЕ 
其 余 表 面 12.5 12.5 — 12.5 12.5 12.5 12.5 12.5 - 
表 6-91 大 间隙 配合 普通 螺纹 的 极限 偏差 (单位 : рт) 
外 螺纹 中 径 d, 外 螺纹 大 径 а 
螺纹 规格 L u а= 
上 极限 偏差 下 极限 偏差 上 极限 偏差 极限 偏差 
M12 -177 -327 -177 -442 
М16 -177 -337 -177 -457 
М20 -200 -370 -200 -535 
M24 .M27 -212 -412 -212 -507 
M30 .M33 -225 -437 -225 -650 
M36 .M39 -237 -461 -237 -712 
M42 .M45 -250 -486 -250 -750 
M48 .M52 -265 -515 -265 -795 
М56 -280 -545 -280 -840 
М64- М90х6 -354 -634 -354 -954 
М100х6- М120х6 -413 -713 -413 -1013 
М125х6- М150х6 -472 -772 -472 -1072 
М160х6- М180х6 -531 -831 -531 -1131 
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根据 使 用 要 求 ， 大 间 阶 本 
ЖЕН, АЙ 





许 制 成 带 Е 
协议 。 

















ТА, TB 和 TC ЖУН 








2003 的 规定 ， 公 差 带 按 СВ/Т 197—2003 规定 的 6H 


(内 螺纹 ) 及 6g (外 螺纹 )。 


合 的 外 螺纹 或 
E 度 的 大 小 由 供需 双方 


FE 本 尺寸 按 GB/T 196-- 


内 螺纹 允 





(3) 尺寸 公差 Ж 
表 6-92。 表 中 图 示 仪 是 举 
结构 型 式 的 耐 热 螺栓 和 螺母 。 








用 螺纹 连接 副 的 尺寸 公差 见 
例 ， 公 差 要 求 也 适用 于 其 他 























(4) 形 位 公差 





Ж 6-92 6H/6g 配合 螺纹 公差 





耐 热 


用 螺纹 连接 副 的 形 位 公差 见 
Ж 6-93。 表 中 规定 的 形 位 公差 与 制造 工艺 、 测 量 或 试 
验方 法 无 关 。 


































































































































































公 28 
部 位 尺寸 代号 产品 等 级 
TA TB ТС 
等 长 双 头 螺 柱 b +IT15 一 
d, H13 — 
4, һ12 = 
d, h13 一 
141,415!) 1, js13 js15 == 
A(SD 和 AD 型 ° з - 
2 1814 1815 一 
螺 柱 〈 腰 状 杆 或 等 粗 杆 ) b +IT15 - 
а, Һ12 一 
d, h13 一 
1813 1815 Б 
A WH ЕТ: ЖЗ š 8 h13 - 
对 等 粗 杆 5 的 公差 为 +1. 5P (Р--ШІН) 
z 1814 1815 == 
螺栓 (БИН F AHAF) b +IT15 
4, h13 
d. h12 
4, Ч тш = Smin 1115 
е е 2 1. 135, 
f js14 js15 
天 1814 1815 
1 1815 1816 
Һ14 
ç ҺІЗ S=30mm S= 19тт 
Í hl4 5>30ттп Һ15 
S>19mm 
六 角 螺 母 4, h13 
т е "аһ 2 1. 135, 
放大 m +IT14 +IT15 
Ë L 1813 1815 
ы 3 
hl3 $<30mm 
m 5 Һ15 
hl4 5>30ттп 
ж ГЕЛІ | a 
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26-93  ” 耐 热 用 螺纹 连接 的 形 位 公差 
公 差 /mm 
选取 公差 
部 位 4. 产品 等 级 
С ТА TB TC 
d 2IT10 21113 -- 
а 21713 21714 -- 
р 21712 21713 21714 
Е Р 1=0.009х | 1-0.0175х Е 
= 测量 的 圆周 | 测量 的 圆周 
= 
= ñ 
Е 1- 0.05, 4<М39: 
хп 1< 60; 
ІҢ бк 1= 0. 009х 
— ss: 测量 的 圆周 
d 1>60 
= P кен а>М39. 
= — 1= 0. 0045х 
= — 测量 的 圆周 
Е 1120 ЕНА 
š 状 ， 只 要 用 于 承受 轴 回 拉力 载荷 的 场合 ， 均 应 保证 其 
6.2.4 学 和 工作 性 能 | j 
ian sa 有 足够 的 抗 拉 强 度 ЕНІ 
在 紧 固 件 各 项 性 能 中 ， 力 学 和 工作 性 能 至 关 重 钉 及 类 似 的 不 规定 抗 拉 强度 的 螺纹 紧 固 件 及 承 剪 零件 
要 ， 是 设计 选用 和 衡量 紧 固件 的 基本 依据 。 在 现行 国 的 性 能 要 求 与 之 不 同 。 当 工作 温度 高 于 300°C 或 低 于 
际 和 国家 标准 中 将 其 统称 为 机 械 性 能 (СВ/Т 3098 £ -50°C 时 ， 产 品 的 力学 性 能 可 能 发 生 明 显 改 变 , 使 
列 标准 ) 。 中 应 予以 注意 。 
6.2.4.1 螺栓 、 螺 钉 和 螺 柱 (2) 性 能 等 级 的 标记 和 标志 
(1) 范围 。 螺栓、 螺钉 和 螺 柱 的 力学 性 能 ( 摘 1) 性 能 等 级 的 标记 代号 用 一 个 带 点 的 数字 表示 ， 
А СВ/Т 3098. 1 一 2010) ”适用 于 碳 钢 或 合金 钢 制 造 如 4.6。 点 前 的 数字 表示 公称 抗 拉 强 度 o, 的 1/100, 
的 螺栓 、 螺 钉 和 螺 柱 等 外 螺纹 紧 固 件 ， 无 论 何 种 形 点 后 数字 表示 公称 屈服 点 с, (9 ооз) 与 公称 抗 拉 
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强度 ос, 的 比值 的 10 倍 。 如 标记 代号 为 4.6， 则 co = 的 识别 标志 、 商 标 (鉴别 ) 。 对 于 小 螺栓 、 螺 钉 或 头 
400МРа, с, = 240МРа, 部 形状 不 允许 按 表 6-94 的 规定 标志 时 ， 可 使 用 表 6-95 
2) 性 能 等 级 的 标志 方法 见 表 6-94。 对 所 有 规定 中 的 时 钟 面 法 标志 ; 对 螺 柱 允许 使 用 表 6-95 中 规定 
标志 性 能 等 级 的 产品 ， 在 产品 上 必须 同时 制 出 制造 者 的 标志 代号 。 
表 6-94 性 能 等 级 标志 (摘自 СВ/Т 3098. 1 一 2010) 
品种 标志 代号 标 志 部 位 № ж 要 Ж 
对 所 有 а 2 Smm， 人 性 能 等 级 的 标志 是 
六 角 和 六 | 1) 制造 者 的 
a | 强制 性 的 。 在 头 部 顶 面 用 凸 字 或 凹 字 标 
角 花 形 头 | 识别 标志 0 ИЗ 
балк. унш 专 ， 或 在 头 部 侧面 用 止 字 标 志 。 可 以 省 
— — ТЕЛЛЕ 
内 六 角 
和 内 六 1) 制造 者 的 对 d> 5mm 的 产品 ， 均 要 求 最 好 在 头 
角 花 形 | 识别 标志 部 顶 面 用 凸 字 或 凹 字 标志 ， 或 在 头 部 侧 
圆柱 头 | 2) 性 能 等 级 面 用 凹 字 标志 
螺钉 
12.9 1) 制造 者 的 对 d 三 5mm， 所 有 性 能 等 级 的 产品 ， 
| 识别 标志 标志 是 强制 性 的 。 在 头 部 顶 面 用 凸 字 或 
颈 螺 栓 | 
2) 性 能 等 级 ШЕ л 
对 5.6, 8.8, 10.9, 12.9 ЯП 12.9% 
及 公称 直径 = 5mm 的 螺 柱 要 求 制 出 
1) 制造 者 的 
螺 柱 | 识别 标志 
— ЖЕНЕ KATARI ЕК. ЖЕР 
РЧ Н Е, ЖЕЛЕ ЛУ ТЕ АНД 
标志 性 能 等 级 
2 在 头 部 项 面 或 未 端 进行 标志 。 对 于 螺 
左旋 外 Е. 
媒 纹 零件 柱 ， 标 志 应 在 拧 入 螺母 端 。 允许 采 用 在 
i 扳 拧 部 分 楼 角 处 开 槽 标志 
Ж 6-95 性 能 等 级 时 钟 面 法 和 专用 标志 (摘自 GB/T 3098. 1 一 2010) 
性 能 等 级 
4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 12.9 
ооо О р 0 
Г @ © ë © © = @ а С) 
螺 柱 
_ О + А 
标志 
@ 12 点 的 位 置 (参照 标志 ) 应 标志 制造 者 的 识别 标志 ， 或 者 标志 一 个 圆 点 。 











@ 用 一 个 长 划 线 或 两 个 长 划 线 标志 ， 











对 12.9 级 用 





个 圆 点 标志 。 


第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 “701 · 





(3) 材料 适合 各 力学 性 能 等 级 的 材料 及 热 处 螺纹 、 另 一 端 为 细 牙 螺纹 的 双 头 螺 柱 ， 应 按 对 粗 牙 螺 
理 状态 见 表 6-96。 对 材料 的 要 求 只 规定 其 类 别 和 音 纹 的 规定 选取 载荷 。 
分 主要 化 学 成 分 的 极限 要 求 ， 对 于 8.8~ 12.9 级 的 产 最 小 保证 载荷 反映 螺纹 产品 实物 不 产生 明显 塑性 
品 ， 还 必须 遵循 最 低 回 火 温 度 要 求 。 根 据 供需 双方 协 ” 变形 所 能 承受 载荷 的 极限 ， 由 产品 的 螺纹 应 力 截 面积 
议 ， 当 供 方 能 够 保证 机 械 性 能 要 求 时 ， 可 以 采用 表 6- 和 保证 应 力 的 乘积 确定 。 粗 牙 螺 纹 的 保证 载荷 见于 
96 以 外 的 材料 和 热处理 。 6-100; 细 牙 螺纹 的 保证 载荷 见 表 6-101。 对 一 端 为 粗 

(4) 力学 性 能 螺栓、 螺钉 和 螺 柱 的 机 械 性 能 指 牙 螺纹 、 另 一 端 为 细 牙 螺纹 的 双 头 螺 柱 ， 应 按 对 粗 牙 














































































































标 见 表 6-97。 螺纹 的 规定 选取 载荷 。 
最 小 拉 伸 载荷 反映 螺栓 、 螺 钉 和 螺 柱 实物 的 抗 拉 螺纹 规格 小 于 M3 的 和 螺纹 规格 为 M3~ M10， 因 
强度 ， 由 产品 的 螺纹 应 力 截 面积 和 最 小 抗 拉 强 度 的 乘 长度 太 短 而 不 能 实施 拉力 试验 的 螺栓 和 螺钉 ， 可 用 捍 




















积 确定 。 粗 牙 螺 纹 产 品 的 最 小 拉 伸 载荷 见 表 6-98; 细 矩 试 验 代 替 拉 力 试 验 ,其 破坏 扭矩 ( GB/T 
牙 螺纹 产品 的 最 小 拉 伸 载荷 见 表 6-99。 对 一 端 为 粗 牙 3098. 13 一 1996) 见 表 6-102。 








表 6-96 适合 各 力学 性 能 等 级 的 材料 及 热处理 (摘自 GB/T 3098. 1 一 2010) 


































































































кі ТЕЛІ ОЖЖ ,%)? 回 火 温度 / 
є 材料 和 热处理 С Р 5 в с 
4. 6®® 
- = 0.55 0.050 0. 060 
4,8% 
5.6% 碳 钢 或 添加 元 素 的 碳 钢 0. 13 0. 55 0. 050 0. 060 | 未 规定 = 
5.84 一 0. 55 0. 050 0. 060 
6.84 0.15 0.55 0.050 | 0.060 
I š JI u Ж BO k (О BJ s b: s 98) 淳 火 并 аш бей poe ТЕГЕ 
8.8% Еи 0. 003 425 
| А АШ Жақ 0.25 0.55 0. 025 0. 025 ` 
КУА УЕ ДЕРД 0.20 0. 55 0.025 | 0.025 
I ЖОЖ R) B (АТИ s bt zk TÉ ) 淳 火 并 МЕ? лб G23 ТА 
9.8° Еа 0. 003 425 
` Tk H Л ЭИ k sk: 0.25 0.55 0.025 0.025 : 
А JOE In] k ° 0.20 0.55 0.025 | 0.025 
š 76 М 1 пу ту š 4, + п 
тл. АП Е) ЖЭЕМ 0.20 Өре 0035 бр 
кә Tk H АРІ Хақ 0.25 0.55 0.025 . 025 боз БЫ 
А JE IB] k ° 0.20 0.55 0.025 | 0.025 
12. 9®®® £ WWE ЫН Ж? 0.30 0.50 0.025 025 0.003 425 
Р ЖОШ Ж ШЕЙ (ОШ s ü РЕ а ЕН) PE 
(@ (89) 
12.9 火 并 回 火 0. 28 0.50 0.025 0.025 0.003 380 
Q 有 争议 时 ， 实 施 成 品 分 析 。 
@ 硼 的 质量 分 数 可 达 0. 005% ， 非 有 效 硼 由 添加 钛 和 /或 铝 控制 。 
@ 对 4.6 和 5.6 级 冷 铂 紧 固件 ， 为 保证 达到 要 求 的 塑性 和 韧性 ， 可 能 需要 对 其 冷 铂 用 线材 或 冷 铂 紧 固件 产品 进行 热 























处 理 。 

@ 这 些 性 能 等 级 允许 采用 易 切 钢 制 造 ， 其 硫 、 磷 和 铅 的 最 大 质量 分 数 为 : Ші 0.34%; 磷 0.11%; 铅 0.35%。 

@ 对 含 碳 量 低 于 0. 25% 的 添加 硼 的 碳 钢 ， 其 锰 的 最 低 质 量 分 数 分 别 为 : 8.8 级 为 0.6%; 9.8 级 和 10.9 级 为 0.7%。 

@ 对 这 些 性 能 等 级 用 的 材料 ， 应 有 足够 的 滩 透 性 ， 以 确保 紧 固 件 螺 纹 截面 的 芯 部 在 “ 滩 硬 ”状态 、 回 火 前 获得 约 90% 

的 马 氏 体 组 织 。 

@ 这 些 合 金 钢 至 少 应 含有 下 列 的 一 种 元 素 ， 其 最 小 质量 分 数 分 别 为 : 铬 0.30%; %%0.30%; 0. 20%; 0.10%. М 
有 二 、 三 或 四 种 复合 的 合金 成 分 时 ， 合金 元 素 的 质量 分 数 不 能 少 于 单个 合金 元 素质 量 分 数 总 和 的 70%. 

对 12. 9/12.9 级 表面 不 允许 有 金 相 能 测 出 的 白色 磷 化 物 聚 集 层 。 去 除 磷 化 物 聚 集 层 应 在 热处理 前 进行 。 

@ 当 考虑 使 用 12. 9/12. 9 级 ， 应 谨慎 从 事 。 紧 固件 制造 者 的 能 力 、 服 役 条 件 和 扳 拧 方 法 都 应 仔细 考虑 。 除 表面 处 理 外 ， 

使 用 环境 也 可 能 造成 紧 固 件 的 应 力 腐蚀 开裂 。 





















































































































































































































































































































































































































































- 762 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 6-97 螺栓 、 螺 钉 和 螺 柱 的 机 械 和 物理 性 能 (摘自 GB/T 3098. 1 一 2010) 
性 能 等 级 
52% Я 8.8 9.8 
е ТЕ 46 48 56 58 |68 Га | «> |а 10.9 — 
бп l6mm 2) 16mm к= 
А ӘЛІШ R. ZMPa Хэ 400 500 600 800 900 | 1000 | 1200 
шіп | 400 | 420 | 500 | 520 | 600 | 800 | 830 | 900 | 1040 | 1220 
2 下 届 服 强度 К /MPa 公称 -| 240 — 30 
min | 240 | 一 | 300 
À 规定 非 比例 延伸 0.2% 的 应 力 | 公称 640 | 640 | 720 900 | 1080 
Къо 2 MPa min 640 | 660 | 720 | 940 | 1100 
1 紧 固 件 实物 的 规定 非 比例 延伸 | 公称 ?| 一 |320 | 一 | 400 | 480 
0. 00484 的 应 力 R,,/MPa min | — 34 — |420® |480® 
保证 应 力 S, ”/МРа 公称 | 225 | 310 | 280 | 380 | 440 | 580 | 600 | 650 | 830 | 970 
5 SP 公称 /Re ai 或 
保证 应 力 比 。 | SP 公称 /Rpo min 或 0.94 | 0.91 | 0.93 | 0.90 | 0.92 | 0.91 | 0.91 | 0.90 | 0.88 | 0.88 
бр ан Кыа 
6 机 械 加 工 试 件 的 断后 伸 长 率 А(%) min 22 二 20 >-- = 12 12 10 9 8 
7 机 械 加 工 试 件 的 断面 收缩 率 2(%) min 52 48 48 44 
8 紧 固件 实物 的 断后 伸 长 率 A, min | 一 |0.24 0.22 | 0.20 
9 头 部 坚固 性 不 得 断裂 或 出 现 裂缝 
б ЕНЕРУ 8а тіп | 120 | 130 155 160 | 190 | 250 | 255 | 290 | 320 | 385 
тах 220% 250 | 320 | 335 | 360 | 380 | 435 
Т РЕР min | 114 | 124 147 152 | 181 | 245 | 250 | 286 | 316 | 380 
max 2092 238 | 316 | 331 | 355 |375 | 429 
| ЕТ тіп | 67 | 71 79 | 82 | 89 = 
2 о: тах 95.07 99.5 一 
ТЕЕ тіп 2 | 23 | 28 | 32 39 
тах 32 | 34 | 37 | 39 44 
13 表面 硬度 /HV0.3 max @@ | 6010 
累 纹 未 脱 磋 层 的 高 度 E/mm min - 1/2Н, 2/3Н,| 3/4Н, 
и 累 纹 全 脱 碳 层 的 深度 С/тт max == 0.015 
15 再 回 火 后 硬度 的 降低 值 /HV max 20 
16 破坏 扭矩 М,/Хт min 一 按 GBZT 3098. 13 的 规定 
17 吸收 能 量 КҮ”? /] min 一 27 一 27 27 | 27 | 27 19 
GB/T 
18 表面 缺陷 СВ/Т 5779.1™ ВЕ 
GD 数值 不 适用 于 栓 接 结构 。 
@ 对 栓 接 结构 d= M12。 
@ 规定 公称 值 ， 仅 为 性 能 等 级 标记 制度 的 需要 。 





Ф 在 不 能 测定 下 屈服 强度 Rs 的 情况 了 


©) 对 性 能 等 级 4.8、5.8 和 





6.8 的 Roe_wis 数 值 肖 在 调查 研究 中 。 表 中 











@ 表 6-100 和 表 6-101 规定 了 保证 载荷 
度 时 ， 应 分 另 





固件 的 末端 测定 硬 
HV0.3 测定 表面 
度 不 应 超出 390HV 。 
@ 表面 硬度 不 应 超出 435HV。 
试验 温度 在 -20% 下 测定 。 
Т d> 16mm. 

数值 尚 在 调查 研究 
供需 双方 协议 ， 可 上 


@ 在 紧 
@ 表面 硬 
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|29: 250НУ, 238НВ 或 HRB 
硬度 及 芯 部 硬度 时 ， 紧 固件 的 表面 硬度 不 应 比 芯 部 硬度 高 出 30HV 单位 。 


下 ， 人 允许 测量 规定 非 比 例 延伸 0.2% 的 应 力 Rso >o 








99.55 


max 





СВ/Т 5779. 3 代替 СВ/Т 5779.1. 


РСЕ Ш 





FE 载荷 比 计 





给 出 的 ， 而 不 是 实测 值 。 
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ФА, ла ЕЕ ШИ, 6.2.2.4 节 。 























第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 763. 
36-98 粗 牙 螺纹 最 小 拉力 载荷 (摘自 СВ/Т 3098. 1--2010) 
螺纹 螺纹 公称 性 能 等 级 
规格 应 力 截 面积 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 12.9/12.9 
(d) А, дит? 最 小 拉力 载荷 F. (А wR, нь) 
M3 5.03 2010 2110 2510 2620 3020 4020 4530 5230 6140 
M3.5 6.78 2710 2850 3390 3530 4070 5420 6100 7050 8270 
M4 8.78 3510 3690 4390 4570 5270 7020 7900 9130 10700 
M5 14.2 5680 5960 7100 7380 8520 11350 | 12800 | 14800 17300 
М6 20.1 8040 8440 10000 | 10400 | 12100 | 16100 | 18100 | 20900 24500 
М7 28.9 11600 | 12100 | 14400 | 15000 | 17300 | 23100 | 26000 | 30100 35300 
М8 36.6 146002 | 15400 | 183002 | 19000 | 22000 | 292002 | 32900 | 381002 44600 
М10 58 232002 | 24400 | 290002 | 30200 | 34800 | 464002 | 52200 | 603002 70800 
M12 84.3 33700 | 35400 | 42200 | 43800 | 50600 | 67400® | 75900 | 87700 103000 
M14 115 46000 | 48300 | 57500 | 59800 | 69000 | 92000® | 104000 | 120000 140000 
M16 157 62800 | 65900 | 78500 | 81600 | 94000 |125000®| 14100 | 163000 192000 
М18 192 76800 | 80600 | 96000 | 99800 | 115000 | 159000 — 200900 234000 
M20 245 98000 | 103000 | 122000 | 127000 | 147000 | 203000 一 255000 299000 
M22 303 121000 | 127000 | 152000 | 158000 | 182000 | 252000 一 315000 370000 
M24 353 141000 | 148000 | 176000 | 184000 | 2120000 | 293000 — 367000 431000 
М27 459 184000 | 193000 | 230000 | 239000 | 275000 | 381000 — 477000 560000 
M30 561 224000 | 236000 | 280000 | 292000 | 337000 | 466000 一 583000 684000 
M33 694 278000 | 292000 | 347000 | 361000 | 416000 | 576000 一 722000 847000 
M36 817 327000 | 343000 | 408000 | 425000 | 490000 | 678000 一 850000 997000 
M39 976 390000 | 410000 | 488000 | 508000 | 586000 | 810000 一 1020000 | 1200000 
@ 4.， 公 称 的 计算 见 6.2.2.4 节 
@ бах 螺纹 (СВ/Т 22029) МЕННЕН ТЕ, МЖ СВ/Т 5267.3 中 附录 A 的 规定 。 
@ 对 栓 接 结构 为 : 70000N (М12), 95500N (М14) 和 130000N (M16)。 
26-99 细 牙 螺纹 最 小 拉力 载荷 (摘自 CBXT 3098. 1 一 2010) 
螺纹 螺纹 公称 性 能 等 级 
规格 应 力 截面 积 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 |12.9/12.9 
(dxP) А, /mm? 最 小 拉力 载荷 Кы a (A. ды XR, һы) AN 
M8x1 39.2 15700 16500 19600 20400 23500 31360 35300 40800 47800 
M10x1. 25 61.2 24500 25700 30600 31800 36700 | 49000 55100 63600 74700 
М10х1 64.5 25800 27100 32300 33500 38700 51600 58100 67100 78700 
M12x1. 5 88.1 35200 37000 44100 | 45800 52900 70500 79300 91600 107000 
M12x1. 25 92.1 36800 38700 46100 | 47900 55300 73700 82900 95800 112000 
M14x1. 5 125 50000 52500 62500 65000 75000 | 100000 | 112000 | 130000 152000 
MI16x1.5 167 66800 70100 83500 86800 | 100000 | 134000 | 150000 | 174000 204000 
MI18x1.5 216 86400 90700 | 108000 | 112000 | 130000 | 179000 — 225000 264000 
М20х1.5 272 109000 | 114000 | 136000 | 141000 | 163000 | 226000 一 283000 332000 
M22x1.5 333 133000 | 140000 | 166000 | 173000 | 200000 | 276000 一 346000 | 406000 
M24x2 384 154000 | 161000 | 192000 | 200000 | 230000 | 319000 一 399000 | 469000 
М127х2 496 198000 | 208000 | 248000 | 258000 | 298000 | 412000 一 516000 605000 
M30x2 621 248000 | 261000 | 310000 | 323000 | 373000 | 515000 一 646000 758000 
M33x2 761 304000 | 320000 | 380000 | 396000 | 457000 | 632000 一 791000 928000 
M36x3 865 346000 | 363000 | 432000 | 450000 | 519000 | 718000 一 900000 | 1055000 
M39x3 1030 412000 | 433000 | 515000 | 536000 | 618000 | 855000 一 1070000 | 1260000 










































































































































































- 764. 机 械 设 计 师 手册 (L JR) 
96-100 粗 牙 螺纹 保证 载荷 (摘自 СВ/Т 3098. 1 一 2010) 

螺纹 螺纹 公称 性 能 等 级 
规格 应 力 截面 积 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 12.9/12.9 
(d) А, AQ /mm2 保证 载荷 F,(A. 公称 х5, 公称 ) ZN 

M3 5. 03 1130 1560 1410 1910 2210 2920 3270 4180 4880 
M3.5 6.78 1530 2100 1900 2580 2980 3940 4410 5630 6580 
М4 8. 78 1980 2720 2460 3340 3860 5100 5710 7290 8520 
М5 14.2 3200 4400 3980 5400 6250 8230 9230 11800 13800 
М6 20.1 4520 6230 5630 7640 8840 11600 | 13100 | 16700 19500 
М7 28.9 6500 8960 8090 11000 | 12700 | 16800 | 18800 | 24000 28000 
М8 36.6 82402 | 11400 | 102002 | 13900 | 16100 | 212007 | 23800 | 304002 35500 
М10 58 130002 | 18000 | 162007 | 22000 | 25500 | 337007 | 37700 | 481002 56300 
M12 84.3 19000 | 26100 | 23600 | 32000 | 37100 | 48900® | 54800 | 70000 81800 
М14 115 25900 | 35600 | 32200 | 43700 | 50600 | 66700? | 74800 | 95500 112000 
М16 157 35300 | 48700 | 44000 | 59700 | 69100 | 91000? | 102000 | 130000 152000 
М18 192 43200 | 59500 | 53800 | 73000 | 84500 | 115000 == 159000 186000 
M20 245 55100 | 76000 | 68600 | 93100 | 108000 | 147000 - 203000 238000 
M22 303 68200 | 93900 | 84800 | 115000 | 133000 | 182000 一 252000 294000 
M24 353 79400 | 109000 | 98800 | 134000 | 155000 | 212000 - 293000 342000 
М27 459 103000 | 142000 | 128000 | 174000 | 202000 | 275000 一 381000 445000 
M30 561 126000 | 174000 | 157000 | 213000 | 247000 | 337000 一 466000 544000 
M33 694 156000 | 215000 | 194000 | 264000 | 305000 | 416000 一 576000 673000 
M36 817 184000 | 253000 | 229000 | 310000 | 359000 | 490000 — 678000 792000 
M39 976 220000 | 303000 | 273000 | 371000 | 429000 | 586000 810000 947000 
ФА, ла ШТ 6.2.2.4 1, 

@ бах 螺纹 (СВ/Т 22029) 的 热 浸 镀 锌 紧 固 件 ， 应 按 GBZT 5267.3 中 附录 A 的 规定 。 

@ 对 栓 接 结构 为 : 50700N (М12), 68800N (М14) 和 94500N (M16)。 

Ж 6-101 细 牙 螺纹 保证 载荷 (摘自 СВ/Т 3098. 1 一 2010) 

螺纹 螺纹 公称 性 能 等 级 

规格 应 力 截面 积 4.6 4.8 5.6 5.8 6.8 8.8 9.8 10.9 | 12.9/12.9 
CdxP) А. а /mm ИЗЕЙ F.(A. нх ди) N ИШ 

M8x1 39.2 8820 12200 11000 14900 17200 | 22700 25500 32500 38000 
М10х1. 25 61.2 13800 19000 17100 | 23300 | 26900 | 35500 39800 50800 59400 
M10x1 64.5 14500 20000 18100 | 24500 | 28400 | 37400 | 41900 53500 62700 
M12x1. 5 88.1 19800 27300 24700 | 33500 | 38800 | 51100 57300 73100 85500 
М12х1.25 92.1 20700 28600 25800 | 35000 | 40500 | 53400 59900 76400 89300 
М14х1.5 125 28100 38800 35000 | 47500 | 55000 | 72500 81200 | 104000 121000 
М16х1. 5 167 37600 51800 | 46800 63500 | 73500 | 96900 | 109000 | 139000 162000 
M18x1. 5 216 48600 67000 60500 82100 | 95000 | 130000 一 179000 | 210000 
М20х1.5 272 61200 84300 76200 | 103000 | 120000 | 163000 =з 226000 | 264000 
М22х1.5 333 74900 | 103000 | 93200 | 126000 | 146000 | 200000 - 276000 | 323000 
М24х2 384 864.00 | 119000 | 108000 | 146000 | 169000 | 230000 - 319000 | 372000 
М27х2 496 112000 | 154000 | 139000 | 188000 | 218000 | 298000 一 412000 | 481000 
M30x2 621 140000 | 192000 | 174000 | 23600 | 273000 | 373000 三 515000 | 602000 
M33x2 761 171000 | 236000 | 213000 | 289000 | 335000 | 457000 一 632000 | 738000 
М36х3 865 195000 | 268000 | 242000 | 329000 | 381000 | 519000 一 718000 839000 
M39x3 1030 232000 | 319000 | 288000 | 391000 | 453000 | 618000 一 855000 | 999000 











ФА, ла ЕН, 6.2.2.4 节 。 























i ЕЗ 


%6% 


螺纹 和 螺纹 连接 “765. 











表 6-102 ”螺栓 和 螺钉 破坏 扭矩 (摘自 GB/T 3098. 13-1996) 












































































































































А 最 小 破坏 扭矩 最 小 破坏 扭矩 
ç Р 螺 距 i 螺 距 
螺纹 规格 М ZN+ m 螺纹 规格 А ZN- m 
d 性 能 等 级 d 性 能 等 级 
/mm /mm 
8.8 9.8 10.9 12.9 8.8 9.8 10.9 12.9 
М1 0.25 0.033 0.036 0.040 0.045 М5 0.8 7.6 8.3 9.3 10 
М1.2 0.25 | 0.075 | 0.082 | 0.092 | 0.10 М6 1 13 14 16 17 
М1.4 0.3 0.12 0.13 0.14 0.16 М7 1 23 25 28 31 
M1.6 0.35 0.16 0.18 0.20 0.22 
M8 1.25 33 36 40 44 
М2 0.4 0. 37 0. 40 0.45 0. 50 
M8x1 1 38 42 46 52 
М2.5 0. 45 0. 82 0. 90 1.0 1.1 
M3 0.5 1.5 1.7 1.9 2.1 Мр Ыз 98 7а БІ 0 
М3.5 0.6 2.4 2.7 2.0 3.3 М10х1 1 84 92 102 114 
М4 0.7 3.6 3.9 4.4 4.9 M10x1.25 1.25 75 82 91 102 
Е: 最 小 破坏 扭矩 值 适用 于 6g、6f бе 级 螺纹 。 
6.2.4.2 螺母 2) 公称 高 度 三 0.5D， 而 <0. 8D (螺纹 有 效 长 度 
(1) 范围 ”螺母 的 力学 性 能 (СВ/Т 3098. 2 一 20.40, <0.60) 螺母 ， 用 “0” 和 一 个 数字 标记 ， 


























2015) 适用 于 碳 钢 或 合金 钢 制 造 的 、 对 边 宽度 符合 
СВ/Т 3104—1982 规定 的 、 公 称 高 度 三 0. 5D 的 、 需 要 
规定 保证 载荷 的 、 螺 纹 直 径 3~39mm 的 6H 级 螺母 ， 
工作 温度 -50~300 °С (用 易 切 钢 制 造 的 螺母 不 能 
于 250 °C 以 上 )。 设 计 选 用 时 应 注意 ， 当 螺纹 公差 不 
是 6H 级 或 组 合 件 的 螺纹 公差 配合 不 是 6Н/бе 时 ， 脱 













































































扣 强 度 将 受到 影响 ， 影 响 程度 见 表 6-103。 
Ж 6-103 螺纹 公差 对 强度 的 影响 

螺纹 直径 保证 载荷 (%) 
/mm 6H 7H 6G 
<2. 5 100 = 95.5 
>2.5-7 100 95.5 97 
>7-16 100 96 97.5 
>16-39 100 98 98.5 














(2) 性 能 等 级 的 标记 和 标志 

1) 公称 高 度 >=0.8D (螺纹 有 效 长 度 >=0.6D) 的 
螺母 ， 用 可 与 该 螺母 相配 螺栓 中 最 高 性 能 等 级 螺栓 的 
性 能 等 级 标记 的 第 一 部 分 数字 标记 ， 见 表 6-104。 






















































































表 6-104 ХЕЕЕ >20. 8 D 螺母 的 标记 制度 
螺母 性 能 相配 的 螺栓 、 螺 钉 和 螺 柱 1 型 2 型 
等 级 性 能 等 级 “直径 范围 /mm 直径 范围 /mm 
4 3.6.4.6.4.8 >16 >16 — 
М 3.6.4. 6.4.8 <16 ЕРЕ _ 
5.6.5.8 <39 
6.8 <39 <39 == 
8.8 <39 < 39 >16, 39 

9 9.8 <16 = <16 
10 10.9 <39 <39 = 
12 12.9 <39 <16 < 39 

注 : 一 般 来 说 ， 人 性 能 等 级 较 高 的 螺母 ， 可 以 替换 性 能 等 




















级 较 低 的 螺母 。 螺 栓 一 螺母 组 合 件 的 应 力 高 于 螺栓 
的 屈服 强度 或 保证 应 力 是 可 行 的 。 


























其 中 ， 数 字 表 示 用 滩 硬 蕊 棒 测 出 的 保证 应 力 的 1⁄100 
(以 MPa 计 ); 而 “0” 表 示 这 种 螺母 组 合 件 的 实际 
承载 能 力 比 数字 表示 的 承载 能 力 低 ， 见 表 6-105。 























表 6-105 ЕЕ 20.50, ІП<0.8 0 ЕЕ 
的 标记 制度 和 保证 应 力 
омела хрр 字 际 保证 应 
a Аки 公称 保证 应 力 实际 保证 应 力 
螺母 性 能 等 级 /МРа /МРа 
04 400 380 
05 500 500 








3) 性 能 等 级 的 标志 见 表 6-106, XJ > М5 的 所 有 
性 能 等 级 的 六 角 螺 母 均 应 标志 性 能 等 级 ， 同 时 制 出 制 
造 者 的 标识 、 商 标 (鉴别 ) 。 

(3) 材料 对 材料 的 要 求 只 规定 部 分 主要 化 学 成 
分 的 极限 要 求 (Ж 6-107) 。 

(4) 力学 性 能 螺母 的 力学 性 能 指标 见 表 
6-108。 

(5) 保证 载荷 ”螺母 的 保证 载荷 反映 螺母 抗 螺 纹 
变形 能 力 ， 由 产品 的 螺纹 应 力 截 面积 (4.) 和 保证 
应 力 (S,) 的 乘积 确定 。 粗 牙 螺纹 的 保证 载荷 见 表 
6-109， 细 牙 螺 纹 的 保证 载荷 见 表 6-110。 
6.2.4.3 有 效力 矩 型 螺母 力学 性 能 (摘自 GBZ/ZT 

3098. 9--2010) 

ЖАЛ АЛША BJ JJ Se ТЕНЕ y $ GBZT 3098. 2 一 
2010 的 规定 。 

当 全 金属 锁 紧 螺母 的 工作 温度 超出 -50~ +150°С 
范围 时 ， 使 用 者 应 向 紧 固件 材料 方面 的 专家 咨询 ， 以 
确定 可 以 适用 的 材料 。 
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“766. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 6-106 螺母 性 能 等 级 标志 代号 






























































































































































































































































性 能 等 级 6 8 10 12 05 
标 代号 6 8 10 12 05 
о 
Ж Р 
В 的 面 
т 标 法 
81% 
标 Л 位 标 志 要 求 
代 
ы ЖЖ БУ {ШТ ЇЇ S Жк дд, 5 
性 ч 7ТЕ {8 ü I {Т m ЗЕ B aE , ЇН ЗЕ BR 35 
能 | AW iB ШЕ Ep Ж ЖОШ 
级 时 在 支承 面 打 馈 字 标 志 , 或 在 倒 角 
标 钟 面 打 凸 字 标志 , ЇН | SE BR ЖА ЖК W ГЫ 
志 | ЮМ 出 到 螺母 支承 面 。 用 圆 点 代表 “0" 
标 点 ,用 短 划 所 对 应 的 时 钟 时 针 读 数 
志 表示 等 级 
Ж 
旋 2 Ее 
ш ж Хз ж F TT DU ІІ А АЛ» 
Ё ЖЛ Ж Ж ТЕЗА Fr ЙБ 27 Ж ЕИ] 
* 标志 
标 Ё 
Ж 6-107 螺母 材料 的 化 学 成 分 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,%) 
性 能 等 级 C Mn P 5 
тах тіп тах max 
4.5.6 - 0.50 == 0.110 0.150 
8.9 04 0.58 0.25 0.060 0.150 
10 05 0.58 0.30 0. 048 0.058 
12 = 0.58 0.45 0. 048 0.058 
注 : 1.4, 5. 6. 04, 05 级 允许 用 易 切 钢 制造 〈 供 需 双 方 另 有 协议 除外 ) ， 其 硫 、 磷 及 铅 的 最 大 质量 分 数 为 : 硫 0. 30%; 
磷 0.11%; 铅 0.35% 。 
2. 对 于 10、12 15 级 ， 为 改善 螺母 的 力学 性 能 ， 必 要 时 ， 可 增添 合金 元 素 。 
表 6-108 螺母 的 力学 性 能 
粗 牙 螺母 (GB/T 3098.2) 细 牙 螺母 (GB/T 3098.2) 
4 Eb 
НЕЕ gsm | 保证 应 力 | O 维 氏 硬度 HV | 螺纹 直径 | 保证 应 力 | жан ну шоң 
等 级 р 5, р 5, 
/mm /MPa min max Zmm /МРа тіп тах 热处理 型 式 
ЖК _ 
04 <39 380 188 302 <39 380 188 302 薄型 
回 火 
{КЖ 
05 <39 500 272 353 <39 500 272 353 回 炎 薄型 



































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 -767. 















































































































































































































































(Ж) 
粗 牙 螺母 (GBZT 3098.2) 细 牙 螺母 (GBZT 3098.2) 
性 能 Y x үнү У x 
性 能 на | 保证 应 力 维 氏 硬度 HV 螺纹 直径 | 保证 应 力 维 氏 硬度 HV £ TJ 
р 5, 0 5, 
/mm /MPa min max /mm /MPa min max 热处理 型 式 
<4 520 
>4-7 580 
130 8-16 690 175 AE k 
5 >7-10 590 302 302 ñ 1 型 
回 火 
>10-16 610 
>16-39 630 146 >16-39 720 190 
<4 600 
>4-7 670 8-10 770 
150 188 ж 
6 >7-10 680 302 >10-16 780 302 1 型 
回 火 
>10-16 700 >16-33 870 
233 
>16-39 720 170 >33-39 930 
<4 800 180 
>4-7 855 
302 - = = = Aë k 1 型 
>7-10 870 200 БЖ 
H| л 
в >10-16 880 
>16-39 890 180 302 қүт 890 195 302 2 型 
и 一 == == 7 955 250 2272 
ЖӘ 
>16-33 1030 353 1 型 
>16~39 920 233 353 295 回 火 
>33~39 1090 
<4 900 170 
>4-7 915 | 
9 7-10 940 302 а 2 型 
= = = 至 型 
188 回 火 
>10-16 950 
>16-39 920 
<10 1040 8-10 1100 
295 
>10-16 1050 272 353 >10-16 1110 7 1 型 
ЖӘ 
10 353 БІ 
п л 
>16-39 1060 一 = = 
— — - - >16-39 1080 260 2 型 
<10 1140 
295 三 — = — 1 型 
>10-16 1170 
<7 1150 ЖР 
12 353 E 
8-10 回 火 
>7-10 1160 1200 295 353 
272 2 型 
>10-16 1190 >10-16 
>16-39 1200 - - - - 
注 :1. 最 低 硬度 仅 对 经 热处理 的 螺母 或 规格 太 大 而 不 能 进行 保证 载荷 试验 的 螺母 , 才 是 强制 性 的 ;对 其 他 螺母 ,是 指导 性 
的 。 对 不 沾 火 回 火 而 又 能 满足 保证 载荷 试验 的 螺母 ,最 低 硬度 应 不 作为 拒 收 (考核 ) 依 据 。 
2. D>16mm 的 6 级 细 牙 螺母 ,也 可 以 滩 火 并 回 火 处 理 ,由 制造 者 确定 。 



























































































































































- 768 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 6-109 粗 牙 螺纹 螺母 的 保证 载荷 
的 应 
螺纹 | 螺 距 | 力 截 04 05 4 5 6 8 9 10 12 
规格 | /mm а ой жо (A.xS,)/N 
шй 薄型 薄型 1 型 1 型 1 型 1 型 2 型 2 型 1 型 1 型 2 型 
M3 | 0.5 |5.03 | 1910 2500 = 2600 3000 | 4000 == 4500 5200 5700 5800 
М3.5| 0.6 | 6.78 | 2580 3400 - 3550 4050 5400 - 6100 7050 7700 7800 
M4 | 0.7 |8.78 | 3340 | 4400 - 4550 5250 7000 - 7900 9150 10000 | 10100 
М5 | 0.8 14.2] 5400 7100 = 8250 9500 | 12140 = 13000 | 14800 | 16200 | 16300 
М6 1 |20.1| 7640 | 10000 = 11700 | 13500 | 17200 = 18400 | 20900 | 22900 | 23100 
М7 1 | 28.9 | 11000 | 14500 - 16800 | 19400 | 24700 - 26400 | 30100 | 32900 | 33200 
М8 |1.25 | 36.6 | 13900 | 18300 - 21600 | 24900 | 31800 - 34400 | 38100 | 41700 | 42500 
м10 | 1.5 | 58 | 22000 | 29000 = 34200 | 39400 | 50500 = 54500 | 60300 | 66100 | 67300 
M12 | 1.75 | 84.3 | 32000 | 42200 = 51400 | 59000 | 74200 = 80100 | 88500 | 98600 | 100300 
М14| 2 115 | 43700 | 57500 - 70200 | 80500 | 1012001 一 109300 | 120800 | 134600 | 136900 
M16 | 2 157 | 59700 | 78500 = 95800 | 109900 | 138200 | 一 149200 | 164900 | 183700 | 186800 
М18 | 2.5 | 192 | 73000 | 96000 | 97900 | 121000 | 138200 | 176600 | 170900 | 176600 | 203500 == 230400 
М20 | 2.5 | 245 | 93100 | 122500 | 125000 | 154400 | 176400 | 225400 | 218100 | 225400 | 259700 - 294000 
М22 | 2.5 | 303 | 115100 | 151500 | 154500 | 190900 | 218200 | 278800 | 269700 | 278800 | 321200 Е 363600 
м24 | 3 353 | 134100 | 176500 | 180000 222400 | 254200 | 324800 | 314200 | 324800 | 374200 = 423600 
M27 | 3 | 459 | 174400 | 229500 | 234100 | 289200 | 330500 | 422300 | 408500 | 422300 | 486500 — 550800 
М30 | 3.5 | 561 | 213200 | 280500 | 286100 | 353400 | 403900 | 516100 | 499300 | 516100 | 594700 = 673200 
M33 | 3.5 | 694 | 263700 | 347000 | 353900 | 437200 | 499700 | 638500 | 617700 | 638500 | 735600 = 832800 
M36 | 4 817 | 310500 | 408500 | 416700 | 514700 | 588200 | 751600 | 727100 | 751600 | 866000 - 980400 
M39 | 4 |976 | 370900 | 488000 | 497800 | 614900 | 702700 | 897900 | 868600 | 897900 | 1035000 - 1171000 
表 6-110 细 牙 螺纹 螺母 的 保证 载荷 
| 性 能 等 级 
螺纹 | 螺纹 应 
直径 | PB | 力 面积 。 04 05 5 6 8 10 
P 12 
°. ый А, 薄型 薄型 1 型 1 型 1 型 2 型 1 型 2 型 
/mm /mm? ЖЕ 
保 证 Ж 荷 (А,х8,)/МХ 
8 1 |39.2 | 14900 19600 27000 30200 37400 34900 43100 41400 47000 
10 1 |64.5| 24500 32200 44500 49700 61600 57400 71000 68000 77400 
10 | 1.25 | 61.2 | 23300 30600 44200 47100 58400 54500 67300 64600 73400 
12 | 1.25 | 92.1 | 35000 46000 63500 71800 88000 82000 102200 97200 110500 
12 | 1.5 | 88.1 | 33500 44000 60800 68700 84100 78400 97800 92900 105700 
14 | 1.5 | 125 47500 62500 86300 97500 119400 111200 138800 131900 150000 
16 | 1.5 | 167 63500 83500 115200 130300 159500 148600 185400 176200 200400 
18 | 1.5 | 215 81700 107500 154800 187000 221500 - - 232000 - 
18 2 | 204 77500 102000 146900 177500 210100 - - 220300 一 
20 | 1.5 | 272 | 103400 136000 195800 236600 280200 = 293800 = 
20 2 | 258 98000 129000 185800 224500 265700 Е = 278600 = 
22 | 1.5 | 333 | 126500 166500 239800 289700 343000 == == 359600 == 
22 2 | 318 | 120800 159000 229000 276700 327500 Е = 343400 = 
24 2 | 384 | 145900 192000 276500 334100 395500 - - 414700 - 
27 2 | 496 | 188500 248000 351100 431500 510900 - - 535700 - 
30 2 | 621 | 236000 310500 447100 540300 639600 - - 670700 - 
33 2 |761 | 289200 380500 547900 662100 783800 - - 821900 - 
36 3 865 | 328700 432500 622800 804400 942800 - - 934200 - 
39 з |1030| 391400 515000 741600 957900 | 1123000 = — 1112000 = 



















































































































































































































































































































































































































































































363 螺纹 和 螺纹 连接 . 769. 
当 工 作 温 度 在 或 接近 -50% 和 +120% 时 ， 可 能 降 ЛАН 
低 非 金属 般 件 锁 紧 螺 母 的 有 效力 矩 性 能 ， 也 可 能 需要 对 于 初次 型 式 试验 和 仲裁 试验 ， 除 非 男 有 协议 ， 
选择 合适 的 非 金属 材料 。 当 工作 温度 超出 -50~ 应 进行 第 5 次 拧 出 试验 。 
+120°С 范围 时 ， 使 用 者 应 回 紧 固件 材料 方面 的 专家 随 着 重复 使 用 的 次 数 增 加 ， 有 效力 和 矩 的 性 能 降 
咨询 ， 以 确定 可 以 适用 的 材料 。 低 。 螺 母 再 次 使 用 前 ， 使 用 者 应 考虑 性 能 下 降 的 
拧 入 和 拧 出 有 效力 矩 值 不 应 超过 表 6-111~ 表 6- 影响 。 
118 规定 的 数值 。 当 要 求 时 ， 有 效力 矩 型 非 金 属 藤 件 锁 紧 螺母 进行 
对 于 验收 检查 ， 除 非 另 有 协议 ， 应 进行 第 1 次 拧 耐 温 性 能 试验 。 
Ж 6-111 04 级 有 效力 矩 型 螺母 试验 夹 紧 力 和 有 效力 矩 
螺纹 规格 m ФИЙ PE ЖЕТЕ СЕЛ na 有 效力 矩 /7N . m 
(р) я ON 上 极限 下 极限 第 一 次 拧 入 第 一 次 拧 出 第 五 次 拧 出 
(DxP) Ё i Fs /N Е/М Fv, тах а Tramin с Tramin š 
M3 1528 1433 1242 0.43 0.12 0. 08 
M4 2672 2505 2171 0.9 0.18 0. 12 
М5 4320 4050 3510 1.6 0.29 0.2 
М6 6112 5730 4966 3 0.45 0.3 
М7 8800 8250 7150 4.5 0. 65 0. 45 
М8 11120 10425 9035 6 0. 85 0.6 
M8x1 11920 11175 9685 
М10 17600 16500 14300 
М10х1.25 18640 17475 15145 10.5 1.5 1 
М10х1 19600 18375 15925 
М12 25600 24000 20800 
М12х1.5 26800 25125 21775 15.5 2.3 1.6 
М12х1. 25 28000 26250 22750 
М14 34960 32775 28405 
24 3.3 2.3 
М14х1. 5 38000 35625 30875 
M16 47760 44775 38805 42 ДБ з 
М1бхі1. 5 50800 47625 41275 ` 
М18 58400 54750 47450 
42 6 4.2 
М18х1.5 65360 61275 53105 
М20 74480 69825 60515 
54 7.5 5.3 
М20х1.5 82720 77550 67210 
М22 92080 86325 74815 68 9.5 6.5 
М22х1. 5 101200 94875 82225 
М24 107280 100575 87165 
80 11.5 8 
М24х2 116720 109425 94835 
М27 139520 130800 113360 94 13.5 10 
М27х2 150800 141375 122525 I 
M30 170560 159900 138580 108 16 12 
M30x2 188800 177000 153400 
M33 210960 197775 171405 
122 18 14 
М33х2 231360 216900 187980 
М36 248400 232875 201825 
136 21 16 
М36х3 262960 246525 213655 
М39 296720 278175 241085 
150 23 18 
М39х3 313120 293550 254410 
注 : 用 统计 程序 控制 法 (SPC) АЭЭ ЕАПУ РЁ ЛЕ Б ЖТ ЭЕ 
() 3 mm <d=39mm 的 04 级 螺母 的 夹 紧 力 ， 等 于 04 级 螺母 保证 载荷 的 80% 。 保 证 载荷 值 在 GBZT 3098. 2 一 2010 中 给 出 。 
@ 夹 紧 力 的 上 极限 值 等 于 保证 载荷 的 75% 。 
@ 夹 紧 力 的 下 极限 值 等 于 保证 载荷 的 65% 。 
@ 第 1 次 拧 人 有 效力 矩 仅 适用 于 全 金属 锁 紧 螺 母 ， 对 非 金属 般 件 锁 紧 螺母 ， 第 1 次 拧 入 有效 力矩 的 最 大 值 为 这 些 数值 的 50% 。 
@ 表 中 数值 要 求 在 实验 室 条 件 下 完成 。 这 类 紧 固 件 的 应 用 取决 于 其 适用 性 ， 在 正常 使 用 时 ， 零件 的 性 能 也 可 能 会 改变 。 
对 产品 性 能 有 疑问 时 ， 推荐 对 整个 接头 (用 实际 使 用 的 零件 ) 进行 附加 的 试验 。 
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Ж 6-112 05 级 有 效力 和 矩 型 螺母 试验 夹 紧 力 和 有 效力 矩 




























































































































































































































































































螺纹 规格 试验 赤 紧 力 评价 总 摩擦 因数 夹 紧 力 ww 有 效力 和 矩 /N + m 
(0) яў . Фм 上 极限 下 极限 第 一 次 拧 入 第 一 次 拧 出 第 五 次 拧 出 
(DxP) x I Е/М F, 2 /N 4 ni š Тае Tha,min u 
M3 2000 1875 1625 0.6 0.15 0.1 
M4 3520 3300 2860 1.2 0.22 0.15 
M5 5680 5325 4615 2.1 0.35 0.24 
M6 8000 7500 6500 4 0.55 0.4 
М7 11600 10875 9425 6 0.85 0.6 
М8 14640 13725 11895 
8 1.15 0.8 
M8x1 15680 14700 12740 
М10 23200 21750 18850 
М10х1.25 24480 22950 19890 14 2 1.4 
М10х1 25760 24150 20930 
М12 33760 31650 27430 
М12х1. 5 35200 33000 28600 21 3.1 2.1 
М12х1.25 36800 34500 29900 
М14 46000 43125 37375 
31 4.4 3 
М14х1.5 50000 46875 40625 
M16 62800 58875 51025 
42 6 4.2 
MI16x1.5 66800 62625 54275 
M18 76800 72000 62400 
56 8 5.5 
M18x1. 5 86000 80625 69875 
M20 98000 91875 79625 
72 10.5 7 
M20x1. 5 108800 102000 88400 
M22 121200 113625 98475 
90 13 9 
M22x1. 5 133200 124875 108225 
M24 141200 132375 114725 
106 15 10.5 
M24x2 153600 144000 124800 
M27 183600 172125 149175 
123 17 12 
M27x2 198400 186000 161200 
M30 224400 210375 182325 
140 19 14 
M30x2 248400 323875 201825 
M33 277600 260250 225550 
160 21.5 15.5 
М33х2 304400 285375 247325 
М36 326800 306375 265525 
180 24 17.5 
М36х3 346000 324375 281125 
М39 390400 366000 317200 
200 26.5 19.5 
М39х3 412000 386250 334750 
注 : 用 统计 程序 控制 法 (SPC) 对 有 效力 矩 试验 的 评定 与 统计 无 关 。 
@ 3 mm <d=39mm 的 05 级 螺母 的 夹 紧 力 ， 等 于 04 级 螺母 保证 载荷 的 80% 。 保 证 载荷 值 在 GBZT 3098. 2 一 2010 中 给 出 。 
@ 夹 紧 力 的 上 极限 值 等 于 保证 载荷 的 75% 。 
Э) 夹 紧 力 的 下 极限 值 等 于 保证 载荷 的 65% 。 
@ 第 1 次 拧 入 有 效力 矩 仅 适用 于 全 金属 锁 紧 螺 母 ， 对 非 金属 租 件 锁 紧 螺母 ,第 1 次 拧 入 有 效力 和 矩 最 大 值 为 这 些 数值 
的 50%。 
© 





本 表 中 数值 要 求 在 实验 室 条 件 下 完成 。 这 类 紧 固件 的 应 用 取决 于 其 适用 性 ， 在 正常 使 用 时 ,零件 的 性 能 也 可 能 会 改 
变 。 对 产品 性 能 有 疑问 时 ， 推 荐 对 整个 接头 (用 实际 使 用 的 零件 ) 进行 附加 的 试验 。 
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第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 4771. 
36-113 5БӘНИЛЕНЕНДЕЖЕЛЯЛІНЯЛЯ 
ЖАЛЕЛ ш, ЯЖЛЖ/М + m 
螺纹 规格 ы: 
(В) 9 上 极限 下 极限 第 一 次 拧 入 第 一 次 拧 出 第 五 次 拧 出 
(DxP) ГЕ ТАЧ Е/М Е с Ты. Tha,min ч 
M3 1528 1433 1242 0.43 0.12 0.18 
M4 2672 2505 2171 0.9 0.18 0.12 
M5 4320 4050 3510 1.6 0.29 0.2 
M6 6112 5730 4966 3 0.45 0.3 
M7 8800 8250 7150 4.5 0.65 0.45 
M8 11120 10425 9035 
6 0.85 0.6 
M8x1 11920 11175 9685 
M10 17600 16500 14300 
М10х1.25 18640 17475 15145 10.5 1.5 1 
М10хІ 19600 18375 15925 
М12 25600 24000 20800 
М12х1.25 26800 25125 21775 15.5 2.3 1.6 
М12х1.25 28000 26250 22750 
М14 34960 32775 28405 
24 3.3 2.3 
M14x1.5 38000 35625 30875 
М16 47760 44775 38805 
32 4.5 3 
M16x1.5 50800 47625 41275 
М18 58400 54750 47450 
42 6 42 
М18х1.5 65680 61575 53365 
М20 74480 69825 60515 
54 7.5 5.3 
М20х1.5 82400 77250 66950 
M22 92000 86250 74750 
68 9.5 6.5 
M22x1.5 100800 94500 81900 
M24 107200 100500 87100 
80 11.5 8 
М24х2 116800 109500 94900 
М27 113600 106500 92300 
94 13.5 10 
М27х2 123200 115500 100100 
М30 139200 130500 113100 
108 16 12 
М30х2 153600 144000 124800 
M33 172000 161250 139750 
122 18 14 
M33x2 188800 177000 153400 
M36 202400 189750 164450 
136 21 16 
M36x3 214400 201000 174200 
M39 242400 227250 196950 
150 23 18 
M39x2 255200 239250 207350 
注 : 用 统计 程序 控制 法 (SPC) 对 有 效力 矩 试验 的 评定 与 统计 无 关 。 
@ 5 级 螺母 的 夹 紧 力 : `4 3mm<d=24mm 时 ， 等 于 5. 8 级 螺栓 保证 载荷 的 80%; 4 d>24mm 时 ， 等 于 4.8 级 螺栓 保证 载 
荷 的 80%。 螺 栓 保 证 载荷 值 在 СВ/Т 3098. 1 一 2010 中 给 出 。 
@ 夹 紧 力 的 上 极限 值 等 于 保证 载荷 的 75% 。 
(8) 夹 紧 力 的 下 极限 值 等 于 保证 载荷 的 65% 。 
@ 第 1 次 拧 入 有 效力 矩 仅 适用 于 全 金属 锁 紧 螺 母 ， 对 非 金属 租 件 锁 紧 螺母 ， 第 1 次 拧 入 有 效力 和 矩 最 大 值 为 这 些 数值 
的 50%。 
@ 本 表 中 数值 要 求 在 实验 室 条 件 下 完成 。 这 类 紧 固 件 的 应 用 取决 于 其 适用 性 ， 在 正常 使 用 时 ,零件 的 性 能 也 可 能 会 改 


。 对 产品 性 能 


疑问 时 ， 推 荐 对 整个 接头 (用 实际 使 / 



































的 零件 ) 进行 附加 的 试验 。 













































































































































































772. 机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 
表 6-114 6 级 有 效力 矩 型 螺母 试验 夹 紧 力 和 有 效力 矩 
螺纹 规格 试验 夹 紧 力 评价 总 摩擦 因数 夹 紧 力 aa 有 效力 矩 7N + m 
ЭУ Я а у еле у и 774 у `, 
(р) яў FO AN 上 极限 下 极限 第 一 次 拧 入 第 一 次 拧 出 第 五 次 拧 出 
(DxP) > F733/N Fe/N Жы" Тез" Ta,min % 
M3 1768 1658 1437 0.43 0.12 0.08 
M4 3088 2895 2509 0.9 0.18 0.12 
М5 5000 4688 4063 1.6 0.29 0.2 
M6 7072 6630 5746 3 0.45 0.3 
M7 10160 9525 8255 4.5 0.65 0.45 
M8 12880 12075 10465 
6 0.85 0.6 
M8x1 13760 12900 11180 
М10 20400 19125 16575 
М10х1.25 21520 20175 17485 10.5 1.5 1 
M10x1 22720 21300 18460 
М12 29680 27825 24115 
М12х1.5 31040 29100 25220 15.5 2.3 1.6 
М12х1.25 32400 30375 26325 
M14 40480 37950 32890 
24 3.3 2.3 
M14x1.5 44000 41250 35750 
M16 55280 51825 44915 
32 4.5 3 
M16x1.5 58800 55125 47775 
M18 67600 63375 54925 
42 6 4.2 
M18x1.5 76000 71250 61750 
M20 86400 81000 70200 
54 7.5 5.3 
M20x1.5 96000 90000 78000 
M22 106400 99750 86450 
68 9.5 6.5 
М22х1.5 116800 109500 94900 
M24 124000 116250 100750 
80 11.5 8 
M24x2 135200 126750 109850 
M27 161600 151500 131300 
94 13.5 10 
M27x2 174400 163500 141700 
M30 197600 185250 160550 
108 16 12 
M30x2 218400 204750 177450 
M33 244000 228750 198250 
122 18 14 
M33x2 268000 251250 217750 
M36 287200 269250 233350 
136 21 16 
M36x3 304800 285750 247650 
M39 343200 321750 278850 
150 23 18 
M39x3 362400 339750 294450 
注 : 用 统计 程序 控制 法 (SPC) 对 有 效力 矩 试验 的 评定 与 统计 无 关 。 
@ 6 级 螺母 的 夹 紧 力 等 E 载 荷 的 80%; 螺栓 保证 载荷 值 在 СВ/Т 3098. 1 一 2010 中 给 出 。 


@ 夹 紧 力 的 上 极限 
@ 夹 紧 力 的 下 极限 
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@ 第 1 次 拧 和 人 有 效力 和 矩 仅 适 
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@ 本 表 中 数值 要 求 在 实验 室 条 件 下 完成 。 这 类 紧 
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。 对 产品 性 能 


疑问 时 


属 锁 紧 螺母 ， 对 非 金 











属 嵌 件 锁 紧 螺母 ， 甸 
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取决 于 其 适用 性 ， 
目的 零件 ) 进行 附加 让 

















， 推 荐 对 整个 接头 (用 


实际 使 




















在 正常 使 

















ВІ 次 拧 入 有 效力 矩 最 大 值 为 这 些 数值 


时 ,零件 的 性 能 也 可 能 会 改 


第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 -773. 
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螺纹 规格 试验 夹 紧 力 评价 总 摩擦 因数 夹 紧 力 j， Ж/М m 
ЕШ < Я т ее y 2, УЗ у э, 
(Ю)й FD/N 上 极限 下 极限 第 一 次 拧 入 第 一 次 拧 出 第 五 次 拧 出 
(DxP) Е FH/N F@/N Ti Тама” Тра шіп ы 
М3 2336 2190 1898 0.43 0.12 0.08 
М4 4080 3825 3315 0.9 0.18 0.12 
М5 6584 6173 5350 1.6 0.29 0.2 
М6 9280 8700 7540 3 0.45 0.3 
M7 13440 12600 10920 4.5 0.65 0.45 
M8 16960 15900 13780 
6 0.85 0.6 
М8х1 18160 17025 14755 
M10 26960 25275 21905 
M10x1.25 28400 26625 23075 10.5 1.5 1 
М10х1 29920 28050 24310 
М12 39120 36675 31785 
М12х1.5 40880 38325 33215 15.5 2.3 1.6 
М12х1.25 42720 40050 34710 
М14 53360 50025 43355 
24 3.3 2.3 
M14x1.5 58000 54375 47125 
M16 72800 68250 59150 
32 4.5 3 
M16x1.5 77520 72675 62985 
М18 92000 86250 74750 
42 6 4.2 
M18x1.5 104000 97500 84500 
M20 117600 110250 95550 
54 7:5 5.3 
М20х1.5 130400 122250 105950 
М22 145600 136500 118300 
68 9.5 6.5 
М22х1.5 160000 150000 130000 
М24 169600 159000 137800 
80 11:25, 8 
М24х2 184000 172500 149500 
М27 220000 206250 178750 
94 13.5 10 
М27х2 238400 223500 193700 
M30 269600 252750 219050 
108 16 12 
M30x2 298400 279750 242450 
M33 332800 312000 270400 
122 18 14 
M33x2 365600 342750 297050 
M36 392000 367000 318500 
136 21 16 
M36x3 415200 389250 337350 
M39 468800 439500 380900 
150 23 18 
M39x3 494400 463500 401700 


























注 : 用 统计 程序 控制 法 (SPC) 对 有 效力 矩 试验 的 评定 与 统计 无 关 。 

@ 8 级 螺母 的 夹 紧 力 等 于 8. 8 级 螺栓 保证 载荷 的 80% ; 螺栓 保证 载荷 值 在 СВ/Т 3098. 1 一 2010 中 给 出 。 

@ 夹 紧 力 的 上 极限 值 等 于 保证 载荷 的 75% 。 

@ 夹 紧 力 的 下 极限 值 等 于 保证 载荷 的 65% 。 

@ 第 1 次 拧 人 有 效力 矩 仅 适用 于 全 金属 锁 紧 螺母 ;对 非 金 属 般 件 锁 紧 螺 母 ， 第 1 次 拧 和 人 有 效力 矩 最 大 值 为 这 些 数值 
的 50%. 
@ 本 表 中 数值 要 求 在 实验 室 条 件 下 完成 。 这 类 紧 固 件 的 应 用 取决 于 其 适用 性 ， 在 正常 使 用 时 ， 零 件 的 性 能 也 可 能 会 改 
变 。 对 产品 性 能 有 疑问 时 ， 推 荐 对 整个 接头 (用 实际 使 用 的 零件 ) 进行 附加 的 试验 。 

























































































































































































. 774 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 6-116 9 级 有 效力 矩 型 螺母 试验 夹 紧 力 和 有 效力 矩 













































































螺纹 规格 试验 夹 紧 力 评价 总 摩擦 因数 夹 紧 力 и 有 效力 矩 7N + m 
дї 2 Я Ас у з Ж 3, А у э; 
(р)% FD/N 上 极限 下 极限 第 一 次 拧 人 第 一 次 拧 出 第 五 次 拧 出 
(DxP) ш Е/М Fes/N Тов Таа Тап 2 
М3 2616 2453 2126 0.43 0.12 0.08 
М4 4568 4283 3712 0.9 0.18 0.12 
M5 7384 6923 6000 1.6 0.29 0.2 
M6 10480 9825 8515 3 0.45 0.3 
M7 15040 14100 12220 4.5 0.65 0.45 
M8 19040 17850 15470 
6 0.85 0.6 
M8x1 20400 19125 16575 
М10 30160 28275 24505 
М10х1.25 31840 29850 25870 10.5 1.5 1 
M10x1 33520 31425 27235 
M12 43840 41100 35620 
М12х1.5 45840 42975 37245 15.5 2.3 1.6 
М12х1.25 47920 44925 38935 
М14 59840 56100 48620 
24 3.3 2:2 
М14х1.5 64960 60900 52780 
М16 81600 76500 66300 
32 4.5 3 
M16x1.5 87200 81750 70850 


























Е. 用 统计 程序 控制 法 (SPC) 对 有 效力 矩 试 验 的 评定 与 统计 无 关 。 

@ 9 级 螺母 的 夹 紧 力 等 于 9.8 级 螺栓 保证 载荷 的 80%; 螺栓 保证 载荷 值 在 СВ/Т 3098. 1 一 2010 中 给 出 。 

@ 夹 紧 力 的 上 极限 值 等 于 保证 载荷 的 75% 。 

@ 夹 紧 力 的 下 极限 值 等 于 保证 载荷 的 65%. 

@ 第 1 次 拧 入 有 效力 和 矩 仅 适用 于 全 金属 锁 紧 螺 母 ， 对 非 金属 租 件 锁 紧 螺母 ， 第 1 次 拧 入 有 效力 和 矩 最 大 值 为 这 些 数值 
的 50%。 
@ 本 表 中 数值 要 求 在 实验 室 条 件 下 完成 。 这 类 紧 固 件 的 应 用 取决 于 其 适用 性 ， 在 正常 使 用 时 ， 零 件 的 性 能 也 可 能 会 改 




































































































































































































































































变 。 对 产品 性 能 有 疑问 时 ， 推 荐 对 整个 接头 (用 实际 使 用 的 零件 ) 进行 附加 的 试验 。 
表 6-117 10 级 有 效力 矩 型 螺母 试验 夹 紧 力 和 有 效力 矩 
螺纹 规格 a... 评价 总 摩擦 因数 夹 紧 力 м 有 效力 矩 7N . т 
БЛА = "m к ү э; у га 
(В) яў FD/N 上 极限 下 极限 第 一 次 拧 入 第 一 次 拧 出 第 五 次 拧 出 
(DxP) “ Е/М Fe/N De | Та” Тра тп > 
M3 3344 3135 2717 0.6 0.15 0.1 
М4 5832 5468 4739 1.2 0.22 0.15 
M5 9440 8850 7670 2.1 0.35 0.24 
М6 13360 12525 10855 4 0.55 0.4 
М7 19200 18000 15600 6 0.85 0.6 
М8 24320 22800 19760 
8 1.15 0.8 
M8x1 26000 24375 21125 
M10 38480 36075 31265 
М10х1.25 40640 38100 33020 14 2 1.4 
М10х1 42800 40125 34775 
М12 56000 52500 43500 
М12х1.5 58480 54825 47515 21 3.1 2241 
М12х1.25 61120 57300 49660 
М14 76400 71625 62075 
31 4.4 3 
М14х1.5 83200 78000 67600 
М16 104000 97500 84500 
42 6 42 
М16х 1.5 111200 104250 90350 































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 -775. 
(Ж) 
螺纹 规格 тор 评价 总 摩 氛 因 数 夹 紧 力 Au 有 效力 矩 /N.m 
дї 7С Я Ас з * э; 771 N е 
(р) 9 FO/N 上 极限 下 极限 第 一 次 拧 入 第 一 次 拧 出 第 五 次 拧 出 
(DxP) ч Fo/N Fé/N а Tas Т, шіп Ы 
M18 127200 119250 103350 
56 8 5.5 
М18х1.5 143200 134250 116350 
M20 162400 152250 131950 
72 10.5 7 
M20x1.5 180800 169500 146900 
M22 201600 189000 163800 
90 13 9 
M22x1.5 220800 207000 179400 
M24 234400 219750 190450 
106 15 10.5 
М24х2 255200 239250 207350 
M27 304800 285750 247650 
123 17 12 
M27x2 329600 309000 267800 
M30 372800 349500 302900 
140 19 14 
М30х2 412000 386250 334750 
M33 460800 432000 374400 
160 21.5 15.5 
M33x2 505600 474000 410800 
M36 542400 508500 440700 
180 24 17.5 
М36х3 574400 538500 466700 
М39 648000 607500 526500 
200 26.5 19.5 
M39x3 684000 641250 555750 





























注 : 用 统计 程序 控制 法 (SPC) 对 有 效力 矩 试验 的 评定 与 统计 无 关 。 
@ 10 级 螺母 的 夹 紧 力 等 于 10. 9 级 螺栓 保证 载荷 的 80% ; 螺栓 保证 载荷 值 在 СВ/Т 3098. 1 一 2010 中 给 出 。 






































@ 夹 紧 力 的 上 极限 





|Н 43 


F 保证 载荷 的 75% 。 














































































































































































































@ 夹 紧 力 的 下 极限 值 等 于 保证 载荷 的 65% 。 
则 第 1 次 皖 人 有 效力 矩 仅 适用 于 全 金属 锁 紧 螺母 对 非 金 属 和 虚 件 锁 紧 螺母 ， 第 1 次 拧 人 有 效力 矩 最 大 值 为 这 些 数值 
的 50%。 
6) 本 表 中 数值 要 求 在 实验 室 条 件 下 完成 。 这 类 紧 固件 的 应 F 其 适用 性 ， 在 正常 使 用 时 ， 零 件 的 性 能 也 可 能 会 改 
变 。 对 产品 性 能 有 疑问 时 ， 推 荐 对 整个 接头 〈 用 实际 使 用 的 零件 ) 进行 附加 的 试验 。 
36-118 12 级 有 效力 矩 型 螺母 试验 夹 紧 力 和 有 效力 矩 
螺纹 规格 试验 夹 紧 力 评价 总 摩擦 因数 夹 紧 力 п 有 效力 矩 /N ' т 
ФУ. > 724 у АА у 724 у i 
(р) OZN 上 极限 下 极限 第 一 次 拧 入 第 一 次 拧 出 第 五 次 拧 出 
(DxP) u Fo/N F@/N i Тра,» Tramin > 
M3 3904 3660 3172 0.6 0.15 0.1 
M4 6816 6390 5538 1.2 0.22 0.15 
М5 11040 10350 8970 2-1 0.35 0.24 
М6 15600 14625 12675 4 0.55 0.4 
М7 22400 21000 18200 6 0.85 0.6 
М8 28400 26625 23075 
8 1.15 0.8 
M8x1 30400 28500 24700 
М10 45040 42225 36595 
М10х1.25 47520 44550 38610 14 2 1.4 
М10х1 50160 47025 40755 
М12 65440 61350 53170 
М12х1.5 68400 64125 55575 21 3.1 2-1 
М12х1.25 71440 66975 58045 
М14 89600 84000 72800 
31 4.4 3 
M14x1.5 96800 90750 78650 
М16 121600 114000 98800 
42 6 4.2 
MI16x1.5 129600 121500 105300 























-776. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 










































































( 续 ) 
螺纹 规格 试验 夹 紧 力 评价 总 摩擦 因 数 夹 紧 力 Am 有 效力 矩 /N + m 
ЕШ ЭС ЖА Ас т үй» с = у Б 
(р) FO/N 上 极限 下 极限 第 一 次 拧 入 第 一 次 拧 出 第 五 次 拧 出 
80 @ 3) @ © © 
(DxP) FRB/N Fe/N Т, шах и Tra,min ~ Тата” 
М18 148800 139500 120900 
56 8 5.5 
М18х1.5 168000 157500 136500 
М2 1 
0 90400 178500 154700 72 10.5 7 
M20x1.5 211200 198000 171600 
M22 235200 220500 191100 90 13 9 
М22х1.5 258400 242250 209950 
М24 273600 256500 222300 
106 15 10.5 
М24х2 297600 279000 241800 
М27 356000 333750 289250 123 17 12 
М27х2 384800 360750 312650 
M30 435200 408000 353600 140 19 14 
М30х2 481600 451500 391300 
M33 538400 504750 437450 160 21.5 15.5 
M33x2 590400 553500 479700 i 
M36 633600 594000 514800 180 24 17.5 
M36x3 671200 629250 545350 
M39 757600 710250 615550 
200 26.5 19.5 
М39х3 799200 749250 649350 






































: 用 统计 程序 控制 法 (SPC) 对 有 效力 矩 试验 的 评定 与 统计 无 关 。 
@ 12 级 螺母 的 夹 紧 力 等 于 12.9 级 螺栓 保证 载荷 的 80% ;螺栓 保证 载荷 值 在 GBZT 3098. 1 一 2010 中 给 出 。 

@ 夹 紧 力 的 上 极限 值 等 于 保证 载荷 的 75% 。 

Э) 夹 紧 力 的 下 极限 值 等 于 保证 载荷 的 65%. 

@ 第 1 次 拧 入 有 效力 矩 仅 适用 于 全 金属 锁 紧 螺 母 ， 对 非 金 属相 件 锁 紧 螺母 ， 第 1 次 拧 入 有 效力 矩 最 大 值 为 这 些 数值 
的 50%。 
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@ 本 表 中 数值 要 求 在 实验 室 条 件 下 完成 。 这 类 紧 固 件 的 应 用 取决 于 其 适用 性 ， 在 正常 使 用 时 ， 零件 的 性 能 也 可 能 会 改 
变 。 对 产品 性 能 有 疑问 时 ， 推 荐 对 整个 接头 (用 实际 使 用 的 零件 ) 进行 附加 的 试验 。 
6.2.4.4 不 锈 钢 螺 栓 、 螺 钉 、 螺 柱 和 螺母 螺栓 ЯТ, 、 螺 柱 和 螺母 。 螺 母 的 对 边 宽 度 不 应 小 于 
(1) 范围 ”不锈钢 螺栓 、 螺 钉 、 螺 柱 和 螺母 的 力 1.45D， 螺 纹 有 效 长 度 不 应 小 于 0. 6D。 
学 性 能 ( GB/T 3098.6 一 2014、GB/T 3098. 15— (2) 性 能 等 级 的 标记 和 标志 
2014) 用 于 由 奥 氏 体 、 马 氏 体 和 铁 素 体 耐 腐蚀 不 锈 1) 性 能 等 级 的 标记 代号 见 表 6-119、 表 6-120。 
钢 制造 的 、 任 何 形状 的 、 螺 纹 直 径 为 1.6~39mm 的 












































































































































表 6-119 不锈钢 螺栓 、 螺 钉 和 螺 柱 的 标记 代号 (摘自 GB/T 3098. 6-2014) 
类 别 标记 制度 
Е 奥 氏 体 马 氏 体 铁 素 体 
| ® Әј 1 | 
钢 的 组 别 了 Al А2 АЗ А4 А5 СІ C4 C3 Fl 
| [ | | 1 
50 70 80 50 70 110 50 70 80 45 60 
竹 能 等 级 | | 
软 冷加工 高 强度 软 ХР 软 К WK 软 冷加工 
j ú 回 火 并 回 火 并 回 炎 Й 
@ 表 中 钢 的 类 别 和 组 别 的 分 级 见 СВ/Т 3098. 6 一 2014 附录 В. 














@ 碳 的 质量 分 数 低 于 0. 03% 的 低 碳 不 锈 钢 ， 可 增加 标记 工 ， 如 A4L 一 80。 
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表 6-120 不锈钢 螺母 的 标记 代号 (摘自 GB/T 3098. 15--2014) 



































































































































































































































































































































类 别 标记 制度 
钢 的 类 别 ? 奥 氏 体 马 氏 体 铁 素 体 
Ж Ф Ф | 
钢 的 组 别 ” Al АЗ А4 А5 СІ C4 C3 Fl 
50 70 80 50 70 10 50 70 80 45 60 
1 型 螺纹 025 035 040 025 035 055 025 035 040 020 030 
Ж 冷加工 高 强度 软 ЖЛЕ Ж Wk WK 软 冷加工 
回 火 并 回 火 并 回 火 

Q) 含 碳 质量 分 数 低 于 0.03% 的 低 碳 不 锈 钢 ， 可 增加 标记 “L”， 如 A4L 一 80。 

2) 性 能 等 级 的 标志 方法 见 表 6-121。 对 所 有 标志 (4) 力学 性 能 常温 下 ， 马 氏 体 钢 和 铁 素 体 钢 
性 能 等 级 的 产品 ， 在 产品 上 必须 同时 制 出 制造 者 标 紧 固 件 的 机 械 性 能 指标 见 表 6-123 和 表 6-124; 奥 氏 
А, йл (鉴别 ) 。 体 钢 紧 固 件 的 力学 性 能 指标 见 表 6-125 和 表 6-126; 

(3) 材料 按 标准 生产 的 紧 固 件 适用 的 不 锈 钢 化 螺纹 规格 和 Smm 的 奥 氏 体 钢 螺钉 的 破坏 扭矩 见 表 
学 成 分 见 表 6-122, 6-127, 

Ж 6-121 性 能 等 级 的 标志 方法 
品 种 标志 代号 й 志 部 位 标志 要 求 
六 角 头 螺栓 、 Ea 5 
йыл се 与 标记 代号 | ) 在 头 部 顶 面 用 凸 字 或 凹 字 标 
РА; жж 
= А, sk fE ТИЕ [H| e En АА 
ЖЕЕ! = ~ шаны 
螺 柱 供需 双方 协议 
在 支承 面 或 侧面 打 馈 字 标志 ， 
螺母 或 在 倒 角 面 打 凸 字 标 志 , 但 凸 字 
标志 不 应 凸 出 到 螺母 支承 面 
Á 
©. 
左旋 螺纹 见 表 6-94 
















































































































































































. 778 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
Ж 6-122 适合 各 力学 性 能 等 级 的 材料 化 学 成 分 (摘自 GBZT 3098. 6 一 2014) 
| , k ЕЗ 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
类 别 组 别 т < - = 
C $1 Мп Р 5 Сг Мо Ni Cu 
Al 0.12 1 6.5 0.2 |0.15-0.35 16-19 0.7 5-10 1.75-2.25 
А2 0.10 1 2 0.05 0.03 15-20 - 8-19 4 
奥 氏 体 A3 0.08 1 2 0.045 0.03 17-19 - 9-12 1 
А4 0.08 1 2 0. 045 0.03 16-18 2-3 10-15 4 
А5 0.08 1 2 0. 045 0.03 16-18.5 2-3 10.5-14 1 
СІ 0. 09-0. 15 1 1 0.05 0.03 11.5-14 == 1 = 
马 氏 体 C3 0.17-0.25 1 1 0. 04 0. 03 16-18 一 1.5-2.5 — 
C4 0. 08~0. 15 1 1.5 0.06 | 0. 15-0. 35 12-14 0.6 1 Е 
铁 素 体 ЕІ 0.12 1 1 0.04 0.03 15-18 Ир 1 - 
表 6-123 马 氏 体 钢 和 铁 素 体 钢 螺栓 、 螺 钉 和 螺 柱 的 力学 性 能 指标 
(摘自 GBZT 3098. 6—2014) 
抗 拉 强度 规定 塑性 J 
材料 性 能 R, 伸 长 应 力 2 т u 
组 别 等 级 /МРа Rio MPa с 
. А тіп HV HBW HRC 
min min 
СІ 50 500 250 0.24 155-220 147-209 = 
70 700 410 0.24 220-330 209-314 20-34 
110 1100 820 0.24 350-440 = 36-45 
C3 80 800 640 0.24 240-340 228-323 21-35 
бл 50 500 250 0.24 155-220 147-209 == 
: 70 700 410 0.24 220-330 209-314 20-34 
нА 45 450 250 0.24 135-220 128-209 - 
60 600 410 0.24 180-285 171-271 - 
表 6-124 马 氏 体 和 铁 素 体 钢 螺母 的 力学 性 能 指标 
(摘自 GBZT 3098. 15—2014) 
性 能 等 级 保证 应 力 S. /MPa 硬度 
类 别 组 别 1 型 螺母 薄 螺 母 1 型 螺母 薄 螺 母 | 
HBW HRC HV 
(m>0.8D) | (0.5D<m<0.8D) | (m>0.8D) | (0.5D<m<0. 8D) 
50 025 500 250 147~ 209 = 155 ~ 220 
СІ 70 = 700 == 209-314 20-34 220-330 
110” 055 1100 550 一 36-45 350-440 
马 氏 体 
C3 80 040 800 400 228-323 21-35 240-340 
Ва 50 = 500 == 147—209 - 155—220 
Ë 70 035 700 350 209-314 20-34 220-330 
Т 45 020 450 200 128-209 - 135 ~ 220 
ЖЖЖ | к? 
60 030 600 300 171-271 - 180-285 
@ ЖОРЫ Ж, ҰШЫН ЖЫҒУ 275° C. 
@ ”螺纹 公称 直径 D< 24mm. 
表 6-125 奥 氏 体 钢 螺栓 、 螺 钉 和 螺 柱 的 力学 性 能 指标 (СВ/Т 3098. 6—2014) 
抗 拉 强度 规定 非 比 例 伸 长 应 力 断后 伸 长 量 
钢 的 组 别 性 能 等 级 螺纹 直径 р р . 
о,/МРа min С ро. 2/ МРа min 6/mm тіп 
50 < М39 500 210 0. 6а 
Al.A2.A3. 
70 <M24 700 450 0.44 
А4,А5 
80 < М24 800 600 0.34 
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Ж 6-126 


奥 氏 体 不 锈 钢 螺母 的 力学 性 能 指标 (摘自 СВ/Т 3098. 15—2014) 






























































性 能 等 级 2 保证 应 力 5, + mm 2 
类 型 组 别 ЕТІП ТІ ЕТЕНЕ [ТТ 
(m>0.8D) (0.5D<m<0. 8D) (m>0.8D) (0. 50< т<0. 80) 
Al. 50 025 <39 500 250 
奥 氏 体 A2.A3. 70 035 <249 700 350 
A4.A5 80 040 249 800 400 


























(0) 螺纹 公称 直径 D>24mm 的 紧 固 件 ,其 力学 性 能 应 


供需 双方 协议 ,并 可 按 本 表 给 











表 6-127 ” 奥 氏 体 钢 螺 栓 和 螺钉 的 破坏 扭矩 
(摘自 GBZT 3098. 6—2014) 








出 的 组 别 和 性 能 冬 
的 紧 定 螺钉 ， 及 类 似 的 不 规定 抗 拉 强度 的 螺纹 紧 固 


等 级 标志 。 


件 ， 工 作 温度 -50~150%C 。 
















































































































































































































































































































































































破坏 扭矩 Mi ZN . m (2) 性 能 等 级 的 标记 和 标志 紧 定 螺钉 利用 其 拧 
ТЕЛІ 性 能 等 级 人 内 螺纹 时 产生 的 轴 向 压力 紧 因 零件， 影响 其 效果 的 
50 70 80 主要 因素 是 硬度 ， 所 以 硬度 来 衡量 = 力学 1 "ЕНЕ; = 
M1.6 0.15 0.2 0.24 般 认 为 ， 硬 度 越 高 ， 性 能 越 好 。 自 然 ， 性 能 等 级 标记 
м2 0.3 0.4 0.48 代号 就 与 螺钉 的 人 硬度 值 有 关 。 
M2.5 0.6 0.9 0.96 性 能 等 级 代号 由 数字 (最 低 维 氏 硬度 的 10% ) 
M3 1.1 1.6 1.8 和 表示 硬度 的 字母 H 组 成 ( 见 表 6-128) 。 
M4 2.7 3.8 4.3 紧 定 螺钉 一 般 不 要 求 标志 。 如 有 特殊 需要 ， 由 供 
M5 5.5 7.8 8.8 需 双 方 协议 ， 按 性 能 等 级 标记 代号 进行 标志 ， 但 不 要 
M6 9.3 13 15 求 标 志 制 造 者 的 识别 标志 、 商 标 (СЕЗІ). 
M8 23 32 37 356-128 紧 定 螺钉 性 能 等 级 的 标记 
М10 46 65 74 (摘自 СВ/Т 3098. 3--2016) 
М? 80 110 130 性 能 等 级 14H 22H 33H 45H 
М16 210 290 330 Ж 
у 140 220 330 450 
对 马 氏 体 和 铁 素 体 钢 螺 栓 和 螺钉 的 破坏 扭矩 值 ， _ 
应 由 供需 双方 协议 。 (3) 材料 适合 各 力学 性 能 等 级 的 材料 及 热 处 
6.2.4.5 紧 定 螺钉 理 状 态 见 表 6-129。 对 材料 的 要 求 只 规定 部 分 主要 
(1) 范围 紧 定 螺钉 力学 性 能 (GB/T 3098. 3— 化 学 成 分 的 极限 要 求 。 对 性 能 等 级 为 45H 级 的 紧 
2016) 适用 于 碳 钢 或 合金 钢 制造 的 、 螺 纹 直 径 为 定 螺 钉 , 当 满足 标准 规定 的 扭矩 试验 时 , 亦 可 采 
1.6~30mm 的 粗 牙 螺纹 ，M8x1~M30x2 的 细 牙 螺纹 其 他 材料 。 
Ж 6-129 适合 各 力学 性 能 等 级 的 材料 及 热处理 (摘自 GBZT 3098. 3—2016) 
化 学 成 分 极限 ( 炊 炼 分 析 )“(%) 
硬度 等 级 材 料 热处理 C | Р 5 
14Н ТТЫ 一 0. 50 一 0.11 0.15 
22H ГАЕС {К ЭМН К 0.50 0.19 0.05 0.05 
33H ГЕТЕ КЗК 0. 50 0.19 0. 05 0. 05 
Ж 9%. ЖАН Ж 0.50 0.45 0.05 0.05 
添加 天 和 和 全 四 
45H лдын ПӘЛЕН Ж 0.50 0.28 0.05 0.05 
(如 硼 或 锰 或 铬 ) 
пъ 淳 火 并 回 火 0.50 0.30 0.05 0.05 
@ 不 允许 表面 硬化 。 
@ 有 争议 时 ， 实施 成 品 分 析 。 
@ 可 以 使 用 易 切 钢 ， 其 销 、 磷 和 硫 的 最 大 质量 分 数 分 别 为 0.35% 、0. 11% 0. 34% 。 
@ 可 以 ГЕТ 0.35% 的 钢 。 
© 仅 适 用 于 d< M16。 
@ 这 些 合金 钢 至 少 应 含有 下 列 的 一 种 元 素 ， 其 最 小 质量 分 数 分 另 30% 、 镍 0.30% 、 钼 0.20% 、 钒 0. 10% 。 当 含有 


二 、 三 或 四 种 复合 的 合金 成 分 时 ， 











合金 元 素 的 质量 分 数 不 能 少 于 单个 合金 元 素质 量 


分 数 总 和 的 70%. 

























































































· 780. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 6-130 ” 紧 定 螺钉 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 3098. 3 一 2016) 
К 性 能 等 级 
力 学 性 ш 
14Н 22Н 33H 45H 
қ тіп 140 220 330 450 
维 氏 硬度 HV10 
max 290 300 440 560 
布 氏 硬度 НВУ, F=30D2 min 133 209 314 428 
> 775 шах 276 285 418 532 
тіп 75 95 -- 一 
ашы 105 见 注 1 
治 氏 硬度 = < 
min — 见 注 1 33 45 
HRC 
max 一 30 44 53 
保证 扭矩 一 一 一 见 表 6-131 
螺纹 未 脱 碳 层 的 最 小 高 度 E min - 1⁄2H, 2⁄3H, 3⁄4H, 
全 脱 碳 层 的 最 大 深度 G/mm max 三 0.015 0.015 见 注 2 
表面 硬度 HV0.3 max - 320 450 580 














2. 45H 级 不 允许 有 全 脱 碳 。 
































Е. 1. 对 22H 级 如 进行 洛 氏 硬 度 试 验 ， 对 22H 级 需要 采用 HRB 试验 最 小 值 和 HRC 试验 最 大 值 。 












































表 6-131 内 六 角 紧 定 螺钉 的 保证 扭矩 (摘自 GB/T 3098. 3 一 2016) 
Ут х ТЛ. HE Ра дА EL 二 Fi 
螺纹 直径 = ПИП ев ma _ 保证 扭矩 /N - m 
d/mm 平顺 [|] Уй Ет ІНІ FE Уй 

3 4 5 5 6 0.9 
4 5 6 6 8 2.5 
5 6 6 8 8 5 
6 8 8 8 10 8.5 
8 10 10 10 12 20 
10 12 12 12 16 40 
12 16 16 16 20 65 
16 20 20 20 25 160 
20 25 25 25 30 310 
24 30 30 30 35 520 
30 36 36 36 45 860 





(4) 力学 性 能 ”在 常温 下 ， 紧 定 螺钉 的 力学 怕 
能 见 表 6-130， 内 六 角 紧 定 螺钉 的 保证 扭矩 要 求 见于 








6-131。 
6.2.4.6 自 攻 螺钉 





自 攻 螺 钉 力学 性 能 (GB/T 3098. 5—2016) 适 
于 渗 碳 钢 制 造 的 、 螺 纹 规 格 为 ST2.2~ST9.5 的 自 攻 
螺钉 。 自 攻 螺 钉 不 区 分 力学 性 能 等 级 ， 也 就 没有 性 能 
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6.2.4.7 自 挤 螺钉 
自 挤 螺钉 力学 性 能 (СВ/Т 3098.7 一 2000) 适用 于 








渗 碳 钢 或 合金 钢 制 造 的 、 螺 纹 规格 为 M2~ M12 的 自 挤 螺 
钉 。 自 挤 螺钉 不 区 分 力学 性 能 等 级 ， 产 品 不 做 标志 。 









































(1) 材料 和 热处理 
Ж“, Ж 6-133 给 出 的 化 学 成 分 仅 是 指导 性 的 。 螺 钉 应 
进行 渗 碳 泽 火 并 回 





























挤 螺钉 应 由 渗 碳 钢 冷 铂 制 














火 处 理 , 心 部 硬度 为 290 ~ 



























































等 级 的 标记 和 标志 ， 主 要 力学 性 能 和 工作 性 能 要 求 见 370HV10， 表 面 硬 度 应 三 450HV0.3， 表 面 渗 碳 层 深 
326-132, 度 按 表 6-134 规定 。 
26-132 自 攻 螺钉 的 主要 力学 性 能 和 工作 性 能 (摘自 GB/T 3098. 5--2016) 
螺纹 规格 ST2.2 | ST2.6 | ST2.9 | ST3.3 | ST3.5 | ST3.9 | ST4.2 | ST4.8 | ST5.5 | ST6.3 | ST8 |579.5 
破坏 扭矩 (min) 
0.45 | 0.90 1.5 2.0 э; 3.4 4.4 6.3 10.0 | 13.6 | 30.5 | 68.0 
АКЕ 
渗 碳 层 深度 | min 0. 04 0. 05 0. 10 0. 15 
mm max 0.10 0.18 0.23 0.28 
表面 硬度 > 450HV 0.3 
心 部 硬度 М <5Т 3.9.270-370НУ5,4 :-5Т4.2:270-370НУ10 
显 微 组 织 在 渗 碳 层 与 心 层 间 的 显 微 组 织 不 应 呈现 带 状 亚 共 析 铁 素 体 
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Ж 6-13 自 挤 螺钉 的 材料 化 学 成 分 表 6-135 自 挤 螺钉 主要 力学 性 能 和 工作 性 能 要 求 
(摘自 СВ/Т 3098. 7 一 2000) (摘自 СВ/Т 3098. 7 一 2000) 
ШЕШІЛЕДІ T FAN [МООН | БОЛН 
性 能 等 级 we а 螺纹 规格 ZN:m /М-т (参考 )/N 
min max min max ee i іа 
桶 样 0. 15 0. 25 0.70 1. 65 М2 023 0:5 1940 
检验 027 аы БП М2.5 0.6 1.2 3150 
表 6-134 自 挤 螺钉 表面 渗 碳 层 深度 M3 1.1 2.1 4680 
(摘自 СВ/Т 3098.7--2000) (单位 :mm) M3. 5 1.7 3.4 6300 
M4 2.5 4.9 8170 
I Ë 碳 层 深度 
螺纹 规格 а = М5 5 10 13200 
min max 
M6 8.5 17 18700 
М2 .M2.5 0. 04 0.12 
M8 21 42 34000 
М3 .М3.5 0.05 0.18 М10 43 85 53900 
М4 ‚М5 0.10 0. 25 M12 75 150 78400 
M6.M8 0.15 0.28 
M10.M12 0.15 0.32 6.2.4.8 不 锈 钢 自 攻 螺 钉 的 力学 性 能 (摘自 СВ/Т 

















3098. 21 一 2014) 


(2) 力学 性 能 和 工作 性 能 ” 自 挤 螺钉 主要 力学 和 М 
1. 标记 代号 (56-136, 226-137) 


工作 性 能 要 求 见 表 6-135。 














Ж 6-136 自 攻 螺钉 不 锈 钢 组 别 和 性 能 等 级 标记 制度 





























类 别 标记 制度 
5 类 另 | 
钢 的 类 别 ГІЗ?! а РЕТІ 
А2? АЗ А4 А5 
钢 的 组 别 
20H 25H 30H 40H 25H 
性 能 等 级 | | 
冷加工 冷加工 淳 火 并 回 火 ЖАННЫН 冷加工 








Q) 含 碳 量 低 于 0.03% 的 低 碳 奥 氏 体 不 锈 钢 ， 可 增加 标记 “L”， 如 A4L-25H。 
性 能 等 级 (第 二 部 分 ) 标记 由 两 个 数字 和 字母 H 组 成 。 其 中 ， 数 字 表 示 最 低 维 氏 人 硬度 的 1/10， 字母 表示 
人 硬度， 如 表 6-137 所 示 。 



































表 6-137 性 能 等 级 的 标记 与 维 氏 硬度 对 照 表 
性 能 等 级 20H 25H 30H 40H 
维 氏 硬度 min 200HV 250HV 300HV 400HV 
注 : 示例 1: A4-25H 表示 : 奥 氏 体 钢 、 冷 加 工 、 最 低 硬度 为 250HV。 
示例 2: C3-40H 表示 : КЖ, ИКЕ 回 火 、 最 低 硬度 为 400HV。 


2. 不 锈 钢 自 攻 螺 钉 的 化 学 成 分 ( 见 表 6-138) 










































































































































































































































































. 782. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
Ж 6-138 不 锈 钢 组 别 与 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 3098. 21 一 2014) 
АТЖ Елый Z D 
ж ”组 别 | 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 注 
С Si Mn Р 5 Сг Мо Кі Са 
А2 0.10 1 2 |0.050 | 0.03 15-22 Ө) 8-19 4 @@ 
A3 0.08 1 2 |0.045 | 0.03 17-19 Ө) 9-12 1 @ 
奥 氏 体 
A4 0.08 1 2 |0.045 | 0.03 16-18.5 2-3 10-15 4 ах 
А5 0.08 1 2 10.045 ! 0.03 16-18.5 2- 10.5-14 1 OO 
СІ 0.09-0.15 1 1 | 0.05 | 0.03 11.5-14 == 1 — @ 
马 氏 体 
C3 0.17-0.25 1 1 |0.04 | 0.03 16-18 = 1.5-2.5 — 
铁 素 体 | Fl 0.12 1 1 0.04 | 0.03 15-18 @ 1 — @@ 
@ 除 男 有 表示 外 ， 均 为 最 大 值 。 
@ 由 制造 者 决定 钼 含量 。 但 对 某 些 使 用 场合 ， 如 有 必要 限定 钼 的 极限 含量 ， 则 必须 在 订单 中 由 用 户 注 明 。 
@ 若 铬 质量 分 数 低 于 17% ， 则 镍 的 最 小 质量 分 数 应 为 12%. 
@ 对 最 大 含 碳 量 达 到 0. 036 的 奥 氏 体 不 锈 钢 ， 氮 质量 分 数 最 高 可 达到 0. 22% 。 
© Жей, ЖЫЛ > (5хС%)-0.8%, йй (ЖІ, 旧称 ) ЯП (或) НЕН Уу >10хС-1.0%, 
© 对 较 大 直径 的 产品 ， 为 达到 规定 的 机 械 性 能 ， 在 制造 者 提供 的 说 明 书 中 ， 可 能 有 较 高 的 碳 含量 ， 但 对 奥 氏 体 钢 不 应 超 
过 0.12% 。 
@ 由 制造 者 决定 钥 含 量 。 
@ 钛 质量 分 数 可 能 为 = (5xC% )~0. 8%。 
@ 8 (j, 旧称 ) 和 (或 ) 乌 质 量 分 数 为 = (10xC%)~1.0%。 
3. 硬度 ( 见 表 6-139) 
表 6-139 不锈钢 自 攻 螺钉 的 硬度 
Бе 硬度 
类 别 组 别 性 能 等 级 г” 
min 
СІ 30H 表面 300HV 
马 氏 
体 C3 40H 硬度 400HV 
20H 200HV 
奥 氏 体 A2.A3.A4.A5 心 部 
25H ч 250HV 
x 硬度 ~ 
铁 素 体 ЕІ 25H 250HV 
Ф 螺纹 规格 <ST3.9， 应 使 用 НУ5; 
螺纹 规格 >ST3. 9， 应 使 用 HV10。 
4. 常用 材料 (摘自 СВ/Т 3098. 21—2014) ( 见 表 6-140、 表 6-141) 
表 6-140 ИЕН ЖА (摘自 ISO 4954: 1993) 
钢 的 类 型 (标记 ) 化 学 成 分 (质量 分 数 2 ,% ) 紧 固 件 
序 150 4954: Si | M P S 组 别 标 
ë ГА ос ia Cr Mo Ni 其 他 
= 1979 max | max | max | max 5” 
铁 素 体 钢 
71 X3Crl7E 一 =0.04 | 1.00 | 1.00 |0.040|0.030| 16.0~ 18.0 <1.0 ЕІ 
72 Х6Сг17Е рі < 0.08 | 1.00 | 1.00 |0.040/0.030| 16.0-18.0 <1.0 ЕІ 
73 X6CrMol71E D2 =0.08 | 1.00 1.00 |0.040|0.030| 16.0~ 18.010.90~1.30| «1.0 ЕІ 
74 X6CrTil2E — =0.08 | 1.00 | 1.00 |0.040|0.030| 10.5~ 12.5 <0.50 |Ті:6х%С<1.0| Fl 
75 X6CrNb12E 一 =0.08 |1.00 | 1.00 |0.040|0.030| 10.5~ 12.5 <0.50 |Nb:6x%C<1.0| Fl 
马 氏 体 钢 
76 X12Cr13E D10 |090—015| 1.00 | 1.00 |0.040|0.030| 11.5~ 13.5 <1.0 СІ 
77 X19CrNi16 2E D12 | 014~023 1.00 1.00 |0.040|0.030| 15.0-17.5 1.5-2.5 C3 
奥 氏 体 钢 
78 X2CrNi18 10E D20 | <0.030 | 1.00 | 2.00 |0.045|0.030| 17.0~ 19.0 9.0~12.0 A2® 
79 X5CrNi18 9E D21 =0.07 | 1.00 | 2.00 |0.045 0.030/| 17.0-19.0 8.0-11.0 А2 
80 X10CrNi18 9E D22 | <0.12 | 1.00 2.00 |0.045|0.030| 17.0-19.0 8.0-10.0 А2 
81 X5CrNi18 12E D23 | <0.07 |1.00 2.00 |0.04510.030| 17.0~ 19.0 11.0-13.0 А2 
82 X6CrNi18 16Е D25 | <0.08 |1.00 2.00 |0.045|0.030| 15.0-17.0 17.0-19.0 А2 






















































































































































































































































































































































































363 螺纹 和 螺纹 连接 783 
(Ж) 
钢 的 类 型 (标记 2) 化 学 成 分 (质量 分 数 2 ,% ) 紧 固 件 
1 É : Si É 组 别 标 
т рт” Боз) 2 SIM P S| <Ç мо Ni 其 他 |5% 
= 1979 max | max | max | max ME 
83] X6CrNiTil8 10Е D26 | <0.08 | 1.00 | 2.00 10.04510.030/ 17.0-19.0 9.0-12.0|Ті:5х%С <0.80| A3® 
84| X5CrNiMol7 12 2Е D29 | <0.07 |1.00 2.00 |0.045 0.030|16.5-18.5| 2.0-2.5 |10.5-13.5 А4 
85| X6CrNiMoTil7 12 2Е | 030 | <0.08 |1.00 2.00 |0.045 |0.030| 16.5-18.5| 2.0-2.5 11.0-14.0|Т1:5х%С <0.80| А57 
86| X2CrNiMol7 13 ЗЕ 一 “| <0.030 | 1.00 | 2.00 |0.045 0.030|16.5-18.5| 2.5-3.0 |11.5-14.5 A4Š 
87| X2CrNiMoN17 13 3E — |=#<0.030 1.00 | 2.00 |0.04510.030 16.5-18.5| 2.5-3.0 |1.5-14.5| №.0.12-0.22 | A4Š 
88| X3CrNiCul8 9 ЗЕ D32 | <0.04 | 1.00 | 2.00 0.045 0.030 17.0-19.0 8.5-10.5| Са:3.00-4.00| А2 
@O 第 1 列 的 标记 是 顺序 编号 。 第 2 列 的 标记 是 根据 ISOZTC 17/5С 2 建议 的 标记 制度 。 第 3 列 的 标记 表示 在 ISO 4954: 
1979 (1993 修订 ) 使 用 并 已 作废 的 编号 。 
@ 本 表 未 列 出 的 元 素 ， 未 经 用 户 同 意 ， 不 能 增加 ， 除 非 需要 精练 。 应 采取 合理 的 预防 措施 ， 以 防止 某 些 元 素 (来 自制 造 
过 程 中 混入 的 废料 或 其 他 金属 ) 的 增加 ， 因 为 这 些 元 素 会 影响 材料 的 滩 透 性 、 机 械 性 能 和 使 用 性 能 。 
@ 不 是 ISO 4954 的 内 容 。 
@ 稳定 型 钢 。 
© 有 极 好 的 耐 晶 间 腐 蚀 性 。 
因 氧 化物 导致 应 力 腐蚀 (如 室内 游泳 池 ) 造成 给 出 的 材料 而 降低 。 
螺栓 、 螺 钉 和 螺 柱 失效 的 风险 ， 可 通过 使 用 表 6-141 
26-141 耐 氯 化 物 导致 应 力 腐蚀 的 奥 氏 体 不 锈 钢 (摘自 EN 10088-1: 1995) 
化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
奥 氏 体 不 锈 钢 5 s Т 5 = 
(代号 /材料 编号 ) | isa N Cr Mo Ni Са 
тах тах тах max max 
X2CrNiMoN17-13-5 0.12- 16.5- 4.0- 12.5- 
0.03 | 1.0 | 2.0 |0.045 10.015 
(1.4439) 0.22 18.5 5.0 14.5 
X1NiCrMoCu25-20-5 е Сен еме мН Sus 19.0- 4.0- 24.0- 1.2~ 
(1.4539) š ` ` ` то 21.0 5.0 26.0 2.0 
X1NiCrMoCuN25-20-7 іні qé е ар! 05 19.0- 6.0- 24.0- 0.5- 
(1.4529) : : : : : 0.25 21.0 7.0 26.0 1.5 
N: Ф Е РИ а а 
X2CrNiMoN22-5-3 те РР оа 010 21.0 2.5 4.5 
(1.4462) 0.22 23.0 3.5 6.5 
@ 奥 氏 体 - 铁 素 体 不 锈 钢 。 
6.2.4.9 细 晶 粒 非 调 质 钢 螺栓 、 螺 钉 和 螺 柱 (摘自 1. 牌号 和 性 能 等 级 ( 见 表 6-142 ) 
СВ/Т 3098. 22--2009) 2. 力学 和 物理 性 能 ( 见 表 6-143) 
Ж 6-142 ”适用 的 紧 固 件 产 品 、 规 格 和 性 能 等 级 
累 纹 公称 直径 / ЛЕР е 
材料 牌号 性 能 等 级 适用 的 产品 
MFT8 5-16 8.8F.08.8F | ) М 
螺栓 .螺钉 、 螺 柱 和 螺杆 
MFT9 5-16 9.8F .09 .8F 
MFT10 5-16 10. 9Ғ (010. 9F 螺 柱 和 螺杆 
表 6-143 螺栓、 螺钉 和 螺 柱 的 力学 和 物理 性 能 
分 项 、 А 性 能 等 级 
力学 和 物理 性 能 Ë 
条 号 8. ВЕ 9. 8F 10. 9F 
公称 了 0 9 1000 
1 抗 拉 强度 R,/MPa a s 00 о 
min 800 900 1040 
| š 公称 2 640 720 940 
2 规定 非 比例 伸 长 0. 2% 的 应 力 ,Rso /MPa Ай 
тіп 640 720 940 
А 保证 应 力 S, 2 /MPa 公称 580 650 830 
保证 应 力 比 S, де Ro 2 min 0.91 0.90 0.88 
4 机 械 加 工 试 件 的 断后 伸 长 率 4(%) min 12 10 9 











































































































































































































































































































· 784. 机 械 设 计 师 手册 ( k JE) 
( 续 ) 
分 项 N И 性 能 等 级 
2” 力学 和 物理 性 能 
条 号 8. ВЕ 9. 8F 10. 9F 
5 机 械 加 工 试 件 的 断面 收缩 率 Z(%) min 52 48 48 
6 头 部 坚固 性 不 得 断裂 
Ж Ж > тіп 250 290 320 
Т НЕЕ нү F298N max 320 360 380 
РЕҢ тИ Я 3 тіп 238 276 304 
8 布 氏 硬度 HBW Ғ-30) 304 317 361 
ç че тїп 22 28 32 
Я 洛 氏 硬度 НАС max 32 37 39 
10 破坏 扭矩 Ms/Nm min 见 GBZT 3098. 13 
11 吸收 能 量 кү®-® /] min 27 
12 表面 缺陷 СВ/Т 5779. 1° 
(0) 性 能 等 级 的 标记 制度 仅 要 求 规定 公 称 值 。 
@ 表 6-146 和 表 6-148 规定 了 保证 载荷 。 
@ 在 -20% 试验 温度 下 测定 的 数值 。 
@ 适用 于 d= 16mm。 
©) 如 用 СВ/Т 5779.3 代替， 应 由 供需 双方 协议 。 
з. 化 学 成 分 ( 见 表 6-144) 4. 工作 能 力 (DL & 6-145~ 表 6-148) 
Ж 6-144 材料 牌号 和 熔炼 化 学 成 分 (质量 分 数 ,%) 
材料 牌号 с Si Mn P 5 у Nb 其 他 元 素 
МЕТ8 0.16-0.26 0.30 1.20~ 1.60 <0.025 <0.015 或 添加 添加 或 添加 
MFT9 0.18~0.26 <0.30 1.25~ 1.60 <0.025 <0.015 或 添加 添加 或 添加 
MFT10 0.10-0.28 “0.60 1.30-2.20 = 0.025 = 0.015 或 添加 或 添加 或 添加 
表 6-145 最 小 拉力 载荷 粗 牙 螺纹 
22 性 能 等 级 
规格 0 公称 应 力 截面 积 
螺纹 规格 5 ; 8.8F 9.8F 10.9F 
d A. лж ¿mm В Н 
с 最 小 拉力 载荷 ,Fi,( А, да КЕ )/AN 
М5 14.2 11350 12800 14800 
М6 20.1 16100 18100 20900 
М7 28.9 23100 26000 30100 
М8 36.6 29200 32900 38100 
М10 58 464002 52200 60300 ° 
М12 84.3 67400 75900 87700 
М14 115 92000 104000 120000 
М16 157 125000 141000 163000 
Ф ЧЕ Жаа ІН, МАЯ РІН, 
@ 4, 和 在 的 计算 见 6.2.2.4 节 。 
@ 用 于 热 浸 镀 锌 的 бах 螺纹 紧 固件 ， 可 降低 数值 。 
表 6-146 保证 载荷 粗 牙 螺纹 
性 能 等 级 
立 规格 Ф 公称 应 力 截 面积 
螺纹 规格 8.8F 9.8F 10.9F 
d A. a mm" | 
| 保证 载荷 ,Fy(4, кы Хь) 
М5 14.2 8230 9230 11800 
М6 20.1 11600 13100 16700 
М7 28.9 16800 18800 24000 
М8 36.6 212002 23800 304002 
M10 58 337002 37700 481007 
М12 84.3 48900 54800 70000 
M14 115 66700 74800 95500 
M16 157 91000 102000 130000 








Ф 在 螺纹 标记 中 不 标记 螺 距 者 ， 应 为 粗 牙 螺 距 。 
@ 用 于 热 温 镀 锌 的 бах 螺纹 紧 固 件 ， 可 降低 数值 。 
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# 6-147 最 小 拉力 载荷 细 牙 螺纹 
ені 性 能 等 级 
“ ДУМ АЈ, К (А. лр ХК nmin )AN 
M8x1 39.2 31360 35300 40800 
М10х1 64.5 51600 58100 67100 
М10х1.25 61.2 49000 55100 63600 
М12х1.25 92.1 73700 82900 95800 
М12х1.5 88.1 70500 79300 91600 
М14х1.5 125 100000 112000 130000 
М16х1.5 167 134000 150000 174000 
384-148 保证 载荷 细 牙 螺纹 
КИГЕН 性 能 等 级 
. 8.8F | 9.8F 10.9F 
Е 保证 载荷 ,Fy(4, кы XS, )/N 
M8x1 39.2 22700 25500 32500 
М10х1 64.5 37400 41900 53500 
М10х1.25 61.2 35500 39800 50800 
М12х1.25 92.1 53400 59900 76400 
М12х1.5 88.1 51100 57300 73100 
М14х1.5 125 72500 81200 104000 
M16x1.5 167 96900 109000 139000 
6.2.4.10 -200--700<ЧЕН КІ ЕЛЕР (摘自 要 求 ， 方 可 认为 是 全 承载 能 力 的 : 
СВ/Т 3098. 8--2010) 1) 相配 的 螺栓 和 螺母 分 别 是 全 承载 能 力 的 ， 螺 
1. 材料 和 力学 性 能 等 级 母 还 应 符合 : 对 粗 牙 螺母 ， 不 低 于 1 型 螺母 高 度 ， 或 
Ж 6-149 给 出 了 最 低 工作 温度 可 达 -2005 的 奥 开 对 细 牙 螺母 ， 不 低 于 2 型 螺母 高 度 。 
体 钢 紧 固 件 。 该 材料 的 性 能 应 符合 СВ/Т 3098.6 和 2) 螺纹 公差 相配 适当 ， 如 6H/6g。 
СВ/Т 3098. 15 的 规定 。 3) 螺母 材料 的 抗 拉 强 度 应 高 于 螺栓 材料 抗 拉 强 
Ж 6-149 符合 GB/T 3098. 6 和 GB/T 3098. 15 度 的 70% , 
奥 氏 体 钢 紧 固 件 的 最 低 工 作 温度 4) 螺栓 与 螺母 材料 的 合理 匹配 见 表 6-151。 
持续 工作 的 最 低 性 能 等 级 注意 ， 如 果 按 表 6-151 选取 螺栓 材料 ， 并 采用 了 受 
s ЕРШ 
温度 (近似 值 ) 螺栓 螺母 力 套 管 时 ， 则 该 受 力 套 管 应 优先 选择 与 螺栓 相同 的 
N 7. 材料 。 
-60% “ A2 50 50 
A3 70 3. 标记 
-200%C ® A4L 70 80 由 具有 冷 蔬 性 或 高 温 强 度 材 料 制造 的 紧 固件 ， 应 
按 表 6-149 标记 钢 的 组 别 和 性 能 等 级 ， 或 表 6-150 标 
СО, КЕТЕШ, жаннан. тайын, 。 记 材料 的 缩写 ， 例 如 ， 
































用 条 件 ， 进 行 相应 的 性 能 试验 。 螺纹 规格 d= M30、 公 称 长 度 1= 200mm. 1, 型 、 


Н 
@ 铀 的 质量 分 数 < 1% ( 按 GB/T 3098.6 和 СВ/Т 材料 为 A4.70、 产 品 等 级 为 TB 级 、 经 表面 氧化 处 理 
3098. 15 的 规定 ) 。 ` ЗЕ 3 ЕН 









































@ 有 头 螺 检 。 的 等 长 双 头 螺 柱 的 标记 : 

@ 螺 柱 。 螺 柱 “GBZXT 13807.2 LM30x200-TB-A4-70- 氧 化 

适用 于 高 温 达 +700%C 的 钢 和 镍 合金 钢 ， 见 螺纹 规格 4= M30、 公 称 长 度 1= 200mm. L 型 、 
表 6-150。 该 材料 性 能 应 符合 DIN EN 10269 对 热处理 材料 为 GA、 产 品 等 级 为 TB 级 、 经 表面 氧化 处 理 的 
状态 的 规定 。 等 长 双 头 螺 柱 的 标记 : 

2. 螺栓 连接 副 的 承载 能 力 〈 见 表 6-151- 26-155) ШАН: CB/T 13807.2 LM30x200-TB-GA- 氧 化 











由 螺栓 和 螺母 组 成 的 一 个 连接 副 ， 必 须 符合 以 下 对 奥 氏 体 螺 栓 或 螺母 设计 要 求 一 定 的 材料 时 ， 应 


- 786. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 














































































































以 材料 编号 替代 按 GB/T 3098.6 或 GB/T 3098. 15 选 Е GB/T 13807.2 LM30x200-TB-1.4541-70- 
择 钢 的 组 别 的 标记 : 氧化 
Ж 6-150 DIN ЕМ 10269 钢 和 镍 合金 钢 适 用 的 工作 温度 
螺栓 和 (或 ) 
DIN EN 10269 规定 的 қ ; 
工作 温度 范围 材料 螺母 硬度 / 
HV 
ЕЧ 短 时间 " н]? РТР жы 牌号 状态 8 ee 
max max 
+NT 157 203 
-120% == 一 KB 1.5680 X12Ni5 
+QT 173 | 235 
= 400% 500% үФ 1.1181 С35Е +N 150 200 
-- 400% 500% ҮК 1.1181 С35Е +QT 165 210 
== 400°С — YB 1.5511 35В2 +QT 165 210 
-60C 500% 550% KG 1.7218 25CrMo4 +QT 195 240 
-100% 500% — GC 1.7225 42CrMo4 +QT 275 337 
= 500% 550% СА 1.7709 21CrMoV5-7 +QT 225 272 
一 600% 550% GB 1.7711 40СтМоУ46 +QT 272 320 
一 550°С 600°С үз 1.4923 X22CrMoV12-1 +QT 1™ 256 | 303 
- 550% 600% ун® 1.4923 X22CrMoV12-1 +QT 2® 287 | 367 
= 600% 600% VW 1.4913 X19Cr MoNbVN11-1 +QT 287 367 
-- 650% 670% 5 1.4986 X7CrNiMoBNb16-16 +WW+P 210 272 
=196% 650% 650% SD 1.4980 X6NiCrTiMoVB25-15-2 +AT+P 287 367 
=196% 650% 800% SB 2.4952 NiCr20TiAl +АТ+Р 320 417 
@ 给 出 届 服 强度 和 抗 拉 强度 的 温度 上 限 。 
@ 给 出 蠕 变 极限 和 持久 强度 极限 的 温度 上 限 。 
Э DIN EN 10269 中 的 各 种 状态 : 
+N: 正 火 ; 
+NT: 正 火 和 回 火 ; 
+QT: ЖАН; 
+WW: 热 加 工 硬 化 ; 
+AT; |М; 
+P; 时 效 硬化 ; 
@ 仅 对 螺母 。 
(5) 缩写 V 按 DIN EN 10269， 材 料 X22CrMoV12-1 机 械 加 工 试 件 的 规定 非 比例 延伸 0.2% 的 应 力 Roo 2 600MPa (+QT1) 。 


(© 缩写 VH 按 DIN ЕМ 10269, МЖ. X22CrMoV12-1 机 械 加 工 试 件 的 规定 非 比例 延伸 0.2% 的 应 力 R, 2 600МРа (+QT2) 。 


表 6-151 螺栓 与 螺母 材料 的 合理 匹配 






















































































螺栓 螺母 
奥 氏 体 不 锈 | ІҢ ШЕЛІ 211 
МЭ 钢 和 镍 合金 钢 
钢 性 能 等 级 S,/MPa 
ШТ | 细 牙 
50 | 70 KB ҮК | ҮВ | КС | СА | СВ | GC V VH VW | 5 | 5р |SB 
1 型 2 型 
екісі 50 | O 6292 |7252 
2 М 5 = 
АДАМ поо 8002 |8752 
钢 性 能 等 级 т = 
о @ ө 8862 |950% 
КВ ° 654 | 748 
ш ү 1-1-1 ооо 714 800 
Е үк — | — — ө е ө 714 800 
Ж ү гс о [о о 714 | 800 
Жж 4 
合金 钢 Күс oe 800 875 
GA өөө ө 937 | 995 
GB o |o. | O 937 | 995 

































































































































































































































































































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 787 · 
(Ж) 
螺栓 螺母 
奥 氏 体 不 锈 保证 应 力 * 
es 钢 和 锦 合金 钢 
钢 性 能 等 级 5,/МРа 
ЖТ (ЯЗ 
50 | 70 KB ҮК | ҮВ | КС | СА | СВ | GO V VH VW | 5 | 5р |SB 
1 型 2 型 
GC o | Оо | O 937 995 
V б. б | Oe |= |= 971 |1025 
u РР" VH ӨО СЕ = | = |. = 971 |1025 
А H£ 
VW © О [© Еи S| 971 |1025 
母 合金 钢 
©з | == |= 775 838 
5р о | == 971 |1025 
5В О 1057 |1100 
йй | 抗 拉 强 度 lmax| 一 | 一 | 710 | 650 | 650 | 750 | 850 |1000!1060| 950 |1050 |1050 850 |1150 |1300 
栓 | К„/МРа min 500 | 700 | 530 | 500 | 500 | 600 | 700 | 850 | 860 | 800 | 900 | 900 | 650 | 900 |1000 
注 : @ 优 先 匹 配 的 ;，O 〇 允许 匹配 的 ; 一 不 推荐 的 。 
@) 在 确定 保证 应 力 时 ， 考 虑 试验 芯 棒 的 硬度 应 高 于 与 螺母 匹配 的 螺栓 的 硬度 。 但 螺母 的 保证 应 力 应 当 高 于 匹配 的 螺栓 中 
最 高 性 能 等 级 的 最 小 抗 拉 强 度 值 。 
@ 为 了 在 检测 中 识别 全 承载 能 力 的 螺母 ， 必 须 施 加 比 СВ/Т 3098. 15 提高 了 的 保证 应 力 。 按 СВ/Т 3098. 15 对 70 级 和 80 
级 的 要 求 ， 大 批量 生产 较 小 规格 的 螺母 时 ， 通常 采 用 冷加工 ; 只 对 50 级 的 大 规格 螺母 采用 热 加 工 。 阁 按 本 标准 对 特 
殊 螺 母 的 要 求 ， 小 批量 生产 大 多 数 采 用 棒 料 经 切削 加 工 而 成 。 这 些 棒 料 由 于 冷 作 硬化 ( 拉 拔 ) 变形 的 不 均匀 性 ， 在 
其 横 截 面 内 各 点 的 机 械 性 能 也 不 均匀 。 因 此 ， 这 样 制 造 的 螺母 存在 着 风险 ， 即 在 检验 保证 载荷 时 ， 虽然 采用 了 滩 硬 试 
棒 ， 但 测定 的 保证 应 力 只 能 达到 GBZT 3098.15 规定 的 较 低 的 保证 应 力 值 。 所 以 ， 与 一 个 较 软 的 螺栓 匹配 时 ， 不 能 达 
到 最 小 拉力 载荷 。 因 此 ， 这 里 要 求 采 用 较 高 的 保证 应 力 。 
26-152 粗 牙 螺纹 螺栓 的 最 小 拉力 载荷 (A. Ag XR, a Z КЇ) 
Ne 奥 氏 体 不 锈 
螺纹 螺纹 应 力 — 钢 和 镍 合金 钢 
төне 钢 性 能 等 级 
规格 截面 积 
2 YK VH 
d A. a| mm 50 70 KB KG | СА GB GC V 8 5 SD SB 
YB VW 
M3 5.03 2.52 | 3.52 | 2.67 | 2.52 | 3.02 | 3.52 | 4.28 | 4.33 | 4.02 | 4.53 | 3.27 | 4.53 | 5.03 
M3.5 6.78 3.39 | 4.75 | 3.59 | 3.39 | 4.07 | 4.75 | 5.76 | 5.83 | 5.42 | 6.10 | 4.41 | 6.10 | 6.78 
M4 8.78 4.39 | 6.15 | 4.65 | 4.39 | 5.27 | 6.15 | 7.46 | 7.55 | 7.02 | 7.90 | 5.71 | 7.90 | 8.78 
М5 14.2 710 | 9.94 | 7.53 | 71 | 8.52 | 9.94 |121 | 12.2 | 11.44 | 12.8 | 9.23 | 12.8 | 142 
М6 20.1 101 | 141 |107 |101 | 121 | 141 | 17.1 | 17.3 | 161 | 18.1 | 13.1 | 18. | 20.1 
М7 28.9 14.5 | 20.2 | 15.3 | 14.5 | 17.3 | 20.2 | 24.6 | 24.9 | 23.1 | 26.0 | 18.8 | 26.0 | 28.9 
М8 36.6 18.3 | 25.6 | 19.4 | 183 | 22.0 25.6 | 31.1 | 31.5 | 293 | 32.9 | 23.8 | 32.9 | 36.6 
М10 58.0 29.0 | 40.6 | 30.7 | 290 | 348 | 40.6 | 49.3 | 499 | 464 | 52.2 | 37.7 | 52.0 | 58.0 
M12 84.3 422 | 59.0 | 44.7 | 42.2 | 50.6 | 590 | 71.7 | 72.5 | 67.4 | 75.9 | 54.8 | 75.9 | 84.3 
M14 115 57.5 | 80.5 | 61.0 | 57.5 | 69.0 | 80.5 | 97.8 | 98.9 | 92.0 | 104 | 74.8 | 104 115 
M16 157 78.5 | 110 | 83.2 | 78.5 | 94.2 110 | 133 | 135 | 126 | 141 102 | 141 157 
М18 192 96.0 134 | 102 | 96.0 | 115 | 134 | 153 | 165 | 154 | 173 | 125 | 173 192 
M20 245 123 | 172 | 130 | 123 | 147 |172 | 208 |21 196 | 221 159 | 221 245 
М22 303 152 | 212 | 161 152 | 182 | 212 | 258 | 261 | 242 | 273 | 197 | 273 | 303 
М24 353 177 | 247 | 187 | 177 | 212 |247 | 300 | 304 | 282 | 318 | 229 | 318 | 353 
М27 459 230 - 243 | 230 | 275 | 321 | 390 | 395 | 367 | 413 | 298 | 413 | 459 
М30 561 281 = 297 | 281 | 337 393 |477 | 482 | 449 | 505 | 365 | 505 | 561 
M33 694 347 - 368 | 347 | 416 | 486 | 590 | 597 | 555 | 625 | 451 | 625 | 694 
М36 817 409 — 433 | 409 | 490 | 572 | 694 | 703 | 654 | 735 | 531 | 735 817 
M39 976 488 - 517 | 488 | 586 | 683 | 830 | 839 | 781 | 878 |634 | 878 | 976 





























































































































































































































· 788 - 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
Ж 6-153 粗 牙 螺纹 螺母 的 保证 载荷 (A, XS,/kN) 
奥 氏 体 不 
螺纹 | 。 螺纹 应 力 о. 钢 和 名 合金 钢 
规格 截面 积 Y GA V 
d 4 公称 mm” 50 70 80 KB YK KG GB VH 5 SD SB 
YB GC VW 
M3 5.03 3.16 4.02 4.46 3.29 3.59 4.02 4.71 4.88 3.81 4.88 | 5.32 
M3.5 6.78 4.26 5.42 6.01 4.43 4.84 5.42 6.35 6.58 5.13 6.58 | 7.17 
M4 8.78 5.52 7.02 7.78 5.74 6.27 7.02 8.23 8.53 6.65 8.53 | 9.28 
M5 14.2 8.93 11.4 12.6 9.29 10.1 11.4 13.3 13.8 10.7 13.8 | 15.0 
M6 20.1 12.6 16.1 17.8 13.1 14.4 16.1 18.8 19.5 15.2 19.5 | 21.2 
М7 28.9 18.2 23.1 25.6 18.9 20.6 23.1 27.1 28.1 21.9 28.1 | 30.5 
M8 36.6 23.0 29.3 32.4 23.9 26.1 29.3 34.3 35.5 277 35.5 | 38.7 
М10 58.0 36.5 46.4 51.4 37.9 41.4 46.4 54.3 56.3 43.9 56.3 | 61.3 
М12 84.3 53.0 67.4 74.7 55.1 60.2 67.4 79.0 81.9 63.8 81.9 | 89.1 
M14 115 72.3 92.0 102 75.2 82.1 92.0 108 112 87.1 112 122 
М16 157 99 126 139 103 112 126 147 152 119 152 166 
М18 192 121 154 170 126 137 154 180 186 145 186 203 
М20 245 154 196 217 160 175 196 230 238 185 238 259 
M22 303 191 242 268 198 216 242 284 294 229 294 320 
M24 353 252 282 313 231 252 282 331 343 267 343 373 
M27 459 289 — — 300 328 367 430 446 347 446 485 
M30 561 353 - - 367 401 449 526 545 425 545 593 
М33 694 437 - - 454 496 555 650 674 525 674 734 
М36 817 514 - - 534 583 654 766 793 618 793 864 
М39 976 614 - - 638 697 781 915 948 739 948 | 1032 
Ж 6-154 细 牙 螺纹 螺栓 的 最 小 拉力 载荷 (А, Ag XR, а КЇ) 
ванн #802 — 钢 和 镍 合金 钢 
截面 积 
и А /mm YK Ы £ £ ne ҮН б 
„Аж 50 70 KB KG | GA | GB | CC V М S SD SB 
YB VW 
M8x1 39.2 19.6 | 27.4 | 20.8 | 19.6 | 23.5 | 27.4 | 33.3 | 33.7 | 31.4 | 35.3 | 25.5 | 35.3 | 39.2 
М10х1 64.5 32.3 | 45.2 | 34.2 | 32.3 | 38.7 | 45.2 | 54.8 | 55.7 | 51.6 | 58.1 | 41.9 | 58.1 | 64.5 
М10х1.25 61.2 30.6 | 428 | 32.4 | 30.6 | 36.7 | 42.8 | 52.0 | 52.6 | 49.0 | 55.1 | 39.8 | 55.1 | 612 
М12х1.25 92.1 46.1 | 64.5 | 48.8 | 46.1 | 55.3 | 64.5 | 78.3 | 79.2 | 73.7 | 82.9 | 59.9 | 82.9 | 92.1 
М12х1.5 88.1 441 | 617 | 46.7 | 441 | 52.9 | 617 | 74.9 | 75.8 | 70.5 | 79.3 | 57.3 | 79.3 | 88.1 
M14x1.5 125 62.5 | 88 | 66.3 | 62.5 | 75.0 | 87.5 | 106 | 108 | 100 | 113 | 81.3 | 113 | 125 
M16x1.5 167 83.5 | 117 | 88.5 | 83.5 | 100 | 117 | 142 | 144 | 134 | 150 | 109 | 150 | 167 
М18х1.5 215 108 | 151 | 114 | 108 | 129 | 151 | 183 | 185 | 172 | 194 | 140 | 194 | 215 
М18х2 204 102 | 143 | 108 | 102 | 122 | 143 |173 | 175 | 163 | 184 133 | 184 | 204 
М20х1.5 272 136 | 190 | 144 | 136 | 163 | 190 231 | 234 | 218 | 245 |177 | 245 | 272 
M20x2 258 129 | 181 | 137 | 129 | 155 | 181 |219 | 222 | 206 | 232 | 168 | 232 | 258 
М22х1.5 333 167 | 233 | 176 | 165 | 200 | 233 |283 | 286 | 266 | 300 | 216 | 300 | 333 
M22x2 318 159 | 223 | 169 | 159 | 191 | 223 |270 | 273 | 254 |286 |207 | 286 | 318 
M24x2 384 192 | 269 | 204 | 192 | 230 | 269 | 326 | 330 | 307 346 | 250 | 346 | 384 
M27x2 496 248 | 一 | 263 | 248 | 298 | 347 | 422 | 427 | 397 | 446 | 322 | 446 | 496 
M30x2 621 311 | — | 329 | 311 | 373 | 435 | 528 | 534 | 497 | 559 | 404 | 559 | 621 
M33x2 761 381 | 一 | 40 | 381 | 457 | 533 |647 | 654 | 609 | 685 | 495 | 685 | 761 
М36х3 865 433 | 一 | 458 | 433 | 519 | 606 | 735 | 744 | 692 |779 | 562 | 779 | 865 
М39х3 1030 515 | 一 | 546 | 515 | 618 | 721 | 876 | 886 | 824 | 927 | 670 | 927 | 1030 







































































































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 789. 
Ж 6-155 细 牙 螺纹 螺母 的 保证 载 答 (А, дұ xXS,/kN) 
ma | mag | 奥 氏 体 不 锈 钢 性 能 等 级 钢 和 镍 合金 钢 
规格 截面 积 Y СА у 
dxP |А дат? 50 70 80 КВ ҮК KG GB VH 5р 5В 
ҮВ GC VW 
M8x1 39.2 28.4 34.3 37.2 29.3 31.4 34.3 39.0 40.2 32.8 402 | 43.1 
М10х1 64.5 46.8 56.4 61.3 482 51.6 56.4 64.2 66.1 54.1 66.1 | 71.0 
M10x1.25 61.2 44.4 53.6 58.2 45.8 49.0 53.6 60.9 62.7 51.3 627 | 67.3 
M12x1.25 92.1 66.8 80.6 87.5 68.9 73.7 80.6 91.6 94.4 77.2 944 | 101.3 
M12x1.5 88.1 63.9 77.1 83.7 65.9 70.5 771 87.7 90.3 73.8 90.3 | 96.9 
М14х1:5 125 90.6 109 119 93.5 100 109 124 128 105 128 138 
M16x1.5 167 121 146 159 125 134 146 166 171 140 171 184 
M18x1.5 215 156 188 204 161 172 188 214 220 180 220 237 
M18x2 204 148 179 194 153 163 179 203 209 171 209 224 
M20x1.5 272 197 238 258 203 218 238 271 279 228 279 299 
M20x2 258 187 226 245 193 206 226 257 264 216 264 284 
M22x1.5 333 241 291 316 249 266 291 331 341 279 341 366 
M22x2 318 231 278 302 238 254 278 316 326 266 326 350 
M24x2 384 278 336 365 287 307 336 382 394 322 394 422 
M27x2 496 360 - = 371 397 434 494 508 416 508 546 
M30x2 621 450 - - 465 497 543 618 637 520 637 683 
М33х2 761 552 = 一 569 609 666 757 780 638 780 837 
M36x3 865 627 = = 647 692 757 861 887 725 887 952 
М39х3 1030 747 三 = 770 824 901 1025 1056 863 1056 | 1133 
4. 高 温 或 /和 低温 紧 固 件 用 钢 国标 与 DIN EN 10269 材料 牌号 对 照 (226-156) 
Ж 6-156 高温 或 /和 低温 紧 固件 用 钢 国际 与 DIN EN 10269 材料 牌号 对 照 
DIN EN 10269 规定 材料 螺栓 和 (或 ) 
的 温度 范围 螺母 硬度 /HV 
жн б—1@)| р. г 2) 
min ЖМ КНМ | 缩写 | 编号 材料 牌号 国标 材料 牌号 | 状态 9 | юш | max 
max max 
-120C| 一 — | KB |1.5680 X12Ni5 = ЕНІ: от 203 
+QT 173 235 
一 | 40% |500С | Y® [1.1181 C35E ML35Mn +N 150 200 
一 | 40% 50% | ҮК [1.1181 C35E ML35Mn +QT 165 210 
一 |400C | 一 YB [1.5511 35B2 ML35B +QT 165 210 
-60% | 500% | 550°С | KG [1.7218 25CrMo4 ML30CrMo +QT 195 240 
=100% | 500% | 一 СС |1.7225 42С1Мо4 ML42CrMo +QT 275 337 
一 |500 |550C | СА |1.7709 21CrMoV5-7 25Cr2MoV +QT 225 272 
一 |6000 | 550% | Св |17711 40CrMoV4-6 35CrMoV +QT 272 320 
一 15506 | 600°С | V? |1.4923 X22CrMoV12-1 21Cr12MoV +QT1® 256 303 
一 | 550% | 600% | VH® 1.4923 X22CrMoV12-1 21Cr12MoV +QT2® 287 367 
一 |600C 60% | VW 1.4913 X19CrMoNbVN11-1 18Cr12MoVNbN +QT 287 367 
一 [650% | 670 | S [1.4986 X7CrNiMoBNb16-16 一 +WW+P 210 272 
-196% | 650% | 650°С | SD |1.4980 X6NiCrTiMo VB25-15-2 СН2132 +AT+P 287 367 
-196% | 650% | 800°С | SB |2.4952 NiCr20TiAl GH4080A +AT+P 320 417 
Е. X12Ni5、X7CrNiMoBNb16-16 我 国 目 前 尚 无 对 应 牌号 。 
Ф) 给 出 屈服 强度 和 抗 拉 强度 的 温度 上 限 。 
@ 给 出 蠕 变 极 限 和 持久 强度 极限 的 温度 上 限 。 
@ DIN EN 10269 的 各 种 状态 : 
+N: ЕК; 
+NT: 正 火 和 回 火 ; 
+QT; КЭК; 
+WW; 热 加 工 硬 化 
+AT; |М; 
+P; 时 效 硬化 。 
@ 仅 对 螺母 。 


@ 缩写 V ФЕ DIN EN 10269, 材料 X22CrMoV12-1 规定 非 比例 延伸 0.2% 的 应 力 Rpo > 600N/mm2 (+QT1); 
© 缩写 VH 按 DIN EN 10269， 材 料 X22CrMoV12-1 规定 非 比 例 延伸 0.2% 的 应 力 Rpo з 2 600N/mm2 (+QT2)。 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





6.3 紧 固件 产品 


6.3.1 螺栓 ( 见 表 6-157- 2 


< 6-184) 





356-157 ЖЖ (ЇЙН СВ/Т 5782-2016) 细 牙 (摘自 GBAT 5785-2016) 六 角 头 螺栓 





























标记 示例 : 

螺纹 规格 为 M12 公称 长 度 1= 80mm ,性 能 等 级 
为 8.8 级 表面 不 经 处 理 、 产 品 等 级 为 A 级 的 六 角 
头 螺栓 螺纹 规格 为 M12x1.5 ,公称 长 度 1= 80mm 、 
细 牙 螺纹 .性 能 等 级 为 8.8 级 、 表 面 不 经 处 理 、 产 
品 等 级 为 A 级 的 六 角 头 螺栓 的 标记 为 

螺栓 GB/T 5785 М12х1.5х80 



































































































































d M1.6 м2 M2.5 M3 (M3.5) М4 М5 М6 
螺纹 规格 
(65) dx P 
1125 9 10 П 12 13 14 16 18 
тот 125<1<200 15 16 17 18 19 20 22 24 
1>200 28 29 30 31 22 33 35 37 
| A 级 3.41 4.32 5.45 6.01 6.58 7.66 8.79 11.05 
шла B 级 3.28 4.18 5.31 5.88 6.44 7.50 8.63 10.89 
Ет 3.20 4.00 5.00 5.50 6.00 7.00 8.00 10.00 
š A 级 3.02 3.82 4.82 5.32 5.82 6.78 7.78 9.78 
` B 级 2.90 3.70 4.70 5.20 5.70 6.64 7.64 9.64 
ААЖ) 1.1 1.4 1.7 2 2.4 2.8 3.5 4 
7 长 度 范围 (公称 ) 12,16 16,20 16-25 20-30 20-35 25-40 25-50 | 30-60 
4 М8 М10 М12 (М14) М16 (М18) M20 (М22) 
螺纹 规格 
P. Pa M8x1 М10х1 | MI2x1.5 M16x1.5 М20х1.5 
(M10x1.25) ( M12x1.25)| ( M14x 1.5) (М18х1.5) | (М20х2) (М22х1.5) 
1< 125 22 26 30 34 38 42 46 50 
ы 125<1<200| 28 32 36 40 44 48 52 56 
1>200 41 45 49 53 57 бі 65 69 
| A 级 14.38 17.77 20.03 23.36 26.75 30.14 33.53 37.72 
шан B 级 14.20 17.59 19.85 22.76 26.17 29.56 32.95 37.29 
nin 13.00 16.00 18.00 21.00 24.00 27.00 30.00 34.00 
š A 级 12.73 15.73 17.73 20.67 23.67 26.67 29.67 33.38 
кай B 级 12.57 15.57 17.57 20.16 23.16 26.16 29.16 33.00 
КСА) 5.3 6.4 7.5 8.8 10 11.5 12.5 14 
1 长 度 范围 (公称 ) 40-80 | 45-100 | 50-120 | 60-140 | 65-160 | 70-180 | 80-200 | 90~220 























































































































































































































ОВ/Т 31.1 


GB/T 32.1 


标记 
螺纹 


示例 : 





6 а= МІ2 公称 长 度 1= 80mm . FE В 











363 螺纹 和 螺纹 连接 .791 · 
( 续 ) 
| 4 М24 (М27) М30 (М33) М36 (М39) М42 (М45) 
螺纹 规格 
M24x2 M30x2 M36x3 M42x3 
(6g) dxP 
(М27х2) (М33х2) (М39х3) (М45х3) 
1< 125 54 60 66 一 一 一 一 一 
D 
125<1<200 60 66 72 78 84 90 96 102 
(参考 ) 
1>200 73 79 85 91 97 103 109 115 
| АЖ 39.98 и - БЕ - - - - 
е тіп 
B 级 39.55 45.2 50.85 55.37 60.79 66.44 71.3 76.95 
min 36.00 41 46 50 55.0 60.0 65 70.0 
A 级 35.38 一 = - - = - = 
тах 
B 级 35.00 40 45 49 53.8 58.8 63.1 68.1 
k( 公称) 15 17 18.7 21 22.5 25 26 28 
1 长度 范围 (公称 ) 90~240 100~260 | 100-300 | 130-320 | 140-340 | 150-380 | 160-440 | 180-440 
wap 1 М48 (М52) М56 (М60) М64 
螺纹 规 4 
. 1хР М48х3 М56х4 M64x4 
š Š (M52x4) ( M60x4) 
Г 1< 25 一 - 一 - - 
6 125<1<200 108 116 - - - 
(参考 ) 
>200 121 129 127 145 153 
| A 级 - - - - - 
Wasa B 级 89.6 88.25 93.56 99.21 104.86 
min 75.0 80.0 85.0 90.0 95.0 
| A 级 = - - - - 
т B 级 73.1 78.1 82.8 87.8 92.8 
ЕС ДЖ) 30 33 35 38 40 
I 长度 范围 (公称 ) 180~480 200~ 480 220~ 500 240~500 260~ 500 
注 : 1. 螺栓 的 性 能 等 级 和 表面 处 理 见 下 表 
ДЕ 4<3ттп,4>39ттп, Ў ;3mm < d< 339mm:5.6.8.8.10.0;3mm< < 16mm-:9. 8 
м 不 锈 钢 d<=24mm:A2-70..A4-70,;24mm<d=<=39mm;A2-50 .A4-50; d>39mm , 按 协 议 
` 有 色 金 属 CU2 .CU3 „АТА 
= 钢 不 经 处 理 或 电镀 或 非 电解 锌 片 涂 层 
> [H| = ы 
уш 不 锈 钢 简单 处 理 或 钝 化 处 理 
有 色 金 属 简单 处 理 或 电镀 
2. lomax = 公称 -bo 
3. 括号 内 的 螺纹 规格 为 非 优选 的 螺纹 规格 ， 请 优先 选择 无 括号 的 优选 的 螺纹 规格 。 
4. 长 度 尺寸 系列 为 : 12. 16. 20 (5 进位 ) 60 (10 进位 ) 180 (20 进位 ) 500, 
Ф B=15° ~ 30°。 
©) 末端 应 倒 角 ，(GB/T 2) 对 粗 牙 螺纹 规格 < МА 可 为 轧 制 末端 。 
@ 不 完整 螺纹 的 长 度 wu<2P。 
@ а, 的 仲裁 基准 。 
@ 最 大 圆 弧 过 渡 。 
表 6-158 六 角 头 螺杆 带 孔 (摘自 GB/T 31. 1 一 2013 和 СВ/Т 32. 1 一 1988) 和 头 部 带 孔 螺栓 
(单位 : mm) 


EE 等 级 为 8.8 


级 .表面 氧化 .A 级 六 角 头 螺杆 带 孔 螺栓 ,标记 为 


螺栓 


GB/T 31.1 


M12x80 
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( 续 ) 
螺纹 规格 d(6g) М6 | М8 | М10 | M12 (M14) M16 (M18)| М20 |(M22)| M24 (M27) М30 | M36 | M42 | M48 
GB/T31.1 | 1.6 2 2.5 3.2 4 5 6.3 8 
w" | GB/T32.1 | 1.6 3 4 
h 2 2.6 | 3.2 | 3.7 | 4.4 5 5.7 7 7.5 | 8.5 9.3 |11.5| 5 13 | 15 
30~ | 35~ | 40~ | 45- |50- | 55~ |65- | 65~ |70- | 80~ | 90~ | 90~ |110- |130- |140- 
І(СВ/Т 31.1) 
60 80 | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 
А 钢 5.6,8.8,10.9 | 
性 能 等 级 按 协议 
不 锈 钢 А2-70,А4-70 А2-50, А4-50 
钢 中 氧化 ;@ 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 
注 : 1. 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
2. 长 度 系列 : 30 (5 进位 ) (55), (60), (65). (70) (10 进位 ) 160 (20 进位 ) 、300。 


表 6-159 细 牙 螺杆 带 孔 (摘自 GBZT 31. 3 一 1988 和 СВ/Т 32. 3 一 1988) 和 细 牙 头 部 带 孔 六 角 头 螺栓 






























































































































注 : 尽 可 能 不 采用 








括号 内 的 规格 。 





(单位 : mm) 
GB/T 31.2 
标记 示例 : 
螺纹 规格 4=M12x1.5 ,公称 长 度 1= 80mm, 细 牙 螺纹 性 
能 等 级 为 8.8 级 .表面 氧化 .A 级 六 角 头 螺杆 带 孔 螺栓 , 标 
记 为 
螺栓 СВ/Т 31.3 М12х1.5х80 
螺纹 规格 dxP( 6g) M8x1 M10x1 М12х1.5 | (М14х1.5)| М16хІ. 5 | (M18x1.5) M20x2 
СВ/Т 31.3 2 255 3.2 4 
с СВ/Т 32.3 2 3 
1-1, 4 5 6 
һе 2.6 3.2 3.7 4.4 5 5.7 6.2 
ИЕ 钢 8.8,10.9 
性 能 等 级 
不 锈 钢 A2-70 
螺纹 规格 dxP(6g) (M22x1.5) M24x2 (M27x2) M30x2 M36x3 M42x3 M48x3 
Р СВ/Т 31. 3 5 6.3 8 
ліп 
СВ/Т 32.3 3 4 
1-1, 7 8 9 10 12 
һе 7 7.5 8.5 9,3 11.2 13 15 
| 钢 8.8,10.9 " 
性 能 等 级 按 协议 
不 锈 钢 A2-50 
_ Ж 中 氧化 ;@ 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 


ж 


%6 
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Ж 6-160 


























六 角 头 螺栓 





全 螺纹 (摘自 








СВ/Т 5783--2016) 


标记 示例 : 


螺纹 规格 为 M12 .公称 长 度 1= 80mm .全 螺纹 、 
性 能 等 级 为 8.8 级 .表面 不 经 处 理 .产品 等 级 为 A 


级 的 六 角 头 螺栓 的 标记 为 





螺栓 GB/T 5783 М12х80 


























































































































@ 0.1 
螺纹 规格 d( 6g) M1.6 M2 M2.5 M3 (М3.5) M4 М5 М6 
аш, 1.05 1.20 1.35 1.50 1.80 2.1 2.40 3.00 
A 级 3.41 4.32 5.45 6.01 6.58 7.66 8.79 11.05 
ë. 
= B 级 3.28 4.18 5.31 5.88 6.44 7.50 8.63 10.89 
max 3.20 4.00 5.00 5.50 6 Т 8 10 
| A 级 3.02 3.82 4.82 5.32 5.82 6.78 7.78 9.78 
min 
B 级 2.90 3.70 4.70 5.20 5.70 6.64 7.64 9.64 
k( 公 称 ) 1.1 1.4 1.7 2 2.4 2.8 3.5 4 
1 长 度 范围 (公称 ) 2~16 4~20 5~25 6~30 20~35 8~40 10~50 12~60 
螺纹 规格 d( 6g) M8 M10 M12 (M14) M16 (M18) M20 ( M22) 
а, 4.10 4.50 5.30 6.00 6.00 7.50 7.50 7.50 
А 级 14.38 17.77 20.03 23.36 26.75 30.14 33.53 37.72 
Өтіп 
B 级 14.20 17.59 19.85 22.78 26.17 29.56 32.95 37.29 
max 13 16 18 21 24 27. 30 34 
ү АЖ 12.73 15.73 17.73 20.67 23.67 26.67 29.67 33.38 
“ B 级 12.57 15.57 17.57 20.16 23.16 26.16 2916 33.00 
k( ДЖ) 5.3 6.4 7.5 8.8 10 11.5 12.5 14 
1 长 度 范围 (公称 ) 16~ 80 20~100 25~120 30~140 30~150 35~150 40~150 40~150 
螺纹 规格 d( 6g) M24 ( M27) M30 ( M33) M36 ( M39) M42 ( M45) 
д 9.00 9.00 10.50 10.50 12.00 12.00 13.50 13.50 
АЖ 39.98 - - = - - - - 
emin 
B 级 39.55 45.20 50.85 55.37 60.79 66.44 71.30 76.95 
max 36 41 46 50 55 60 65 70 
А 级 35.38 - - - = - Бн - 
тіп 
B 级 35.00 40 45.00 49.00 53.80 58.80 63.10 68.10 
k( Ж) 15 17 18.7 21 22.5 25 26 28 
1 长 度 范围 (公称 ) 50~150 55~150 60~150 65~200 70~150 80~200 80~200 90-200 
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( 续 ) 
螺纹 规格 d( 6g) M48 (M52) M56 ( M60) M64 
Pun 15.00 15.00 16.5 16.5 18.00 
A 级 - - = ЕЕ - 
Е: B 级 89.60 88.25 93.56 99.21 104.86 
max 75 80 85 90 95 
| А = = = = = 
“тп B 级 73.10 78.10 82.80 87.80 92.80 
k( ЖЖ) 30 33 35 38 40 
1 长 度 范围 (公称 ) 100~200 100~ 200 110~200 130~200 120~200 
ТЕ: 1. 螺栓 的 性 能 等 级 和 表面 处 理 见 下 表 : 
性 能 钢 d<3mm,d>39mm , Ў ;3mm < d< 39mm:5.6.8.8 .10.0;3mm < < 16mm-:9. 8 
52. 不 锈 钢 d< 24mm:A2-70 .A4-70;24mm < d< 339mm: А2-50 .A4-50; d>39mm , 按 协议 
жет CU2.CU3.AL4 
钢 不 经 处 理 或 电镀 或 热 浸 镀 锌 层 
Кы | Жөн аьаа лез 
有 色 金 属 简单 处 理 或 电镀 
2. 括号 内 的 螺纹 规格 为 非 优选 的 螺纹 规格 ， 请 优先 选择 无 括号 的 优选 的 螺纹 规格 。 
3. 长 度 系列 为 : 2 (1 进位 )、6 (2 进位 ) 12 (4 进位 )、25 (5 进位 ) 70 (10 进位 ) 160 (20 进位 ) 200. 


Ф B=15° -30°, 

@ 末端 应 倒 角 (GB/T 2) 。 
@ 不 完整 螺纹 的 长 度 v 和 2P。 
@ d, 的 仲裁 基准 。 

@ d. 二 螺纹 中 径 。 

@ 允许 的 形状 。 


Ж 6-161 细 牙 全 螺纹 六 角 头 螺栓 (摘自 СВ/Т 5786—2016) (图 同 表 6-160) (单位 : mm) 
















































































螺纹 规格 dxP M8x1 M10x1 М12х1.5 | (M14x1.5) | MI6x1.5 | (МІ8хІ. 5) ( M20x2) 
(бе) (М10х1.25)|(М12х1.25) М20х1.5 
аш 3 3(4)2 4.5(4) 4.5 4.5 4.5 4.5(6)? 
A 级 14. 38 17.77 20.03 23.36 26.75 30.14 33. 53 
ж» B 级 14.20 17. 59 19.85 22.78 26.17 29.56 32.95 
шах 13 16 18 21 24 27 30 
5 | A 级 12.73 15.73 17.73 20.67 23.67 26.67 29. 67 
“тп B 级 12. 57 15. 57 17. 57 20. 16 23. 16 26. 16 29. 16 
САК) 5.3 6.4 7.5 8.8 10 11.5 12.5 
Рд A 级 16~90 20-100 25-120 30-140 35-150 35-150 40-150 
j B 级 160 160-180 160-200 
к (М22х1.5)| M24x2 (M27x2) M30x2 (M33x2) M36x3 (M39x3) 
а... 4.5 6 6 6 6 9 9 
A 级 37. 72 39. 98 
Ее B 级 37. 29 39. 55 45.2 50.85 55.37 60. 79 66. 44 
шах 34 36 41 46 50 55 60 
з f A 级 33. 38 35. 38 
min 
B 级 33 35 40 45 49 53.8 58.8 
k( 公称) 14 15 17 18.7 21 22.5 25 
" A 级 45-150 40-150 
ü B 级 160-220 160-200 55-280 40-220 65-360 40-220 80-380 
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(Ж) 
— М42х3 (М45х3) М48х3 (М52х4) М56х4 (М60х4) М64х4 
а пах 9 9 9 12 12 12 12 
е іа B 级 71. 3 76. 95 82.6 88.25 93.56 99.21 104. 86 
max 65 70 75 80 85 90 95 
° min В 级 63.1 68.1 73.1 78.1 82.8 87.8 92.8 
БОЛЖ) 26 28 30 33 35 38 40 
I$ B 级 90-420 90-440 100-480 100-500 120-500 110-500 130-500 
ТЕ: 1. 螺栓 的 性 能 等 级 和 表面 处 理 见 下 表 : 
性 能 钢 а<39тт: 5.6.8.8 10.9;d>39mm , 按 协议 ; 
等 级 不 锈 钢 d<24mm:A2-70 .A4-70;24mm <d<= 39mm:A2-50 ,А4-50; d>39mm , 按 协 议 
i 有 人 色 金 属 CU2 .CU3 .AL4 
表面 ДОШ н, ЖЕДІ it Pe їй 层 
处 理 不 锈 钢 简单 处 理 或 钝 化 处 理 
有 色 人 金属 简单 处 理 或 电镀 























2. 括号 内 的 螺纹 规格 为 非 优选 的 螺纹 规格 ， 请 优先 选择 无 括号 的 优选 的 螺纹 规格 。 
Ф 长 度 系列 为 : 16、20、25~70 (5 进位 )、7~160 (10 进位 ) 160-500 (20 进位 ) 。 
标记 示例 : 
螺纹 规格 为 M12x1. 5、 公 称 长 度 1!= 80mm、 细 牙 螺纹 、 全 螺纹 、 性 能 等 级 为 8. 8 级 、 表 面 不 经 处 理 、 产 品 等 级 为 A 级 的 
六 角 头 螺栓 的 标记 为 





螺栓 СВ/Т 5786 М12х1.5х80 


表 6-162 АНАНЫ Е (摘自 GB/T 29. 1 一 2013 ) (单位 : mm) 








标记 示例 : 
螺纹 规格 4=M12 公称 长 度 1= 80mm ,性 能 等 级 为 8.8 级 、 表 面 氧化 ,全 
螺纹 .A 级 六 角 头 头 部 带 权 螺栓 ,标记 为 
螺栓 GB/T 29.1 M12x80 



























































螺纹 规格 d( 6g) M3 M4 M5 M6 M8 М10 М12 
n 0.8 1.2 1.2 1.6 2 2.5 3 
(Z Ж) 0.7 1 1.2 1.4 1.9 2.4 3 
Ідж 6-30 8-40 10-50 12-60 16-80 20-100 25-120 
gs: 5.6,8.8,10.9 
FE 65 ЗЕ 2 , , 
性 能 等 级 ЖЕ А2-70,А4-70 
注 : 其 他 尺寸 见 表 6-160。 
Ж 6-163 B 级 细 杆 六 角 头 螺栓 (摘自 GB/T 5784—1986) (单位 : mm) 








标记 示例 : 


Ы AK MLI а= M12 公称 长 度 1= 80mm 性 能 等 级 为 5.8 级 .不 经 










































































ъ 表面 处 理 .B 级 六 角 头 螺栓 ,标记 为 
螺栓 GB/T 5784 М12х80 
Жн 
螺纹 规格 d( 6g) M3 M4 М5 М6 М8 М10 М12 (М14) М16 M20 
b 1< 125 12 14 16 18 22 26 30 34 38 46 
(参考 ) | 125<1< 200 28 32 36 40 44 52 
еш 5.98 7.50 8.63 10. 89 14.20 17.59 19. 85 22.78 26.17 | 32.95 
| max 5.5 7 8 10 13 16 18 21 24 30 
Ы тіп 5.20 6. 64 7.64 9.64 12.57 15.57 17.57 20.16 23.16 | 29.16 
K( 公 称 ) 2 2.8 3.5 4 5.3 6.4 7.5 8.8 10 12.5 
I 20-30 | 20-40 | 25-50 | 25-60 | 30-80 40-100 | 45-120 | 50-140 | 55-150 |65-150 
Тт” 5.8,6.8,8.8 
Д пел * , 
КЕЗЕ БЕЗІ. А2-70 
Z& hb ER ; ФЕ 
表面 处 理 @ Ж 4 FE , Q UE 2 bli ЙЕ 
不 锈 钢 不 经 处 理 





























注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Q 长 度 系列 为 20~50 (5 进位 ) (55), 60, (65), 70-150 (10 进位 ) 。 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 6-164 B 级 细 杆 螺杆 带 孔 和 头 部 带 孔 六 角 头 螺栓 (摘自 GBZT 31. 2 一 1998 和 GB/T 32. 2 一 1988) 





































































































(单位 : mm) 
GB/T 312 标记 示例 ; 
1) 螺纹 规格 а= M12 公称 长 度 1=80mm ,性 能 等 级 为 5.8 
级 .不 经 表面 处 理 .B 级 螺杆 带 孔 六 角 头 螺栓 的 标记 : 
МЖ: СВ/Т 31.2 М12х80, 
2) 螺纹 规格 4= M12 公称 长 度 1= 80mm .性 能 等 级 为 5.8 
S| GB/T 32.2 级 .不 经 表面 处 理 \B 级 头 部 带 孔 六 角 头 螺栓 的 标记 : 
\ БЕ СВИТ 32.2 М12х80, 
螺纹 规格 d( 6g) M6 M8 M10 M12 (М14) M16 M20 
4 СВ/Т 31.2 1.6 2 2.5 3.2 4 
ій СВ/Т 32.2 1.6 2 3 
1-1, 3 4 5 6 
h= 2 2.6 3.2 3.7 4.4 5.0 6.2 
| 钢 5.8,6.8,8.8 
УЕ ҖЕ ЖЕ 2 , , 
性 能 等 级 ЖЕНИ 42-70 
钢 人 不 经 处 理 ;@) 镀 锌 钝 化 ;@ 氧 化 
== К ; ; 
表面 处 理 | ын Желі 























注 : 尽 可 能 不 采 





表 6-165 C 级 六 角 头 螺栓 (摘自 





括号 内 的 规格 。 

















GB/T 5780—2016) 和 全 螺纹 六 角 头 螺栓 (摘自 GB/T 5781—2016) 


(单位 : mm) 





























































































































GB/T 5780 
标记 示例 : 
螺纹 规格 L=M12 公称 长 度 1= 80mm 性 能 等 级 为 4.8 
级 .不 经 表面 处 理 .C 级 六 角 头 螺栓 ,标记 为 
螺栓 GB/T 5780 М12х80 
GB/T 5781 
螺纹 规格 d( 8g) M5 M6 М8 М10 M12 |(М14)| MI6 |(М1І8)| M20 |(М22)| м24 | (M27) 
1< 125 16 18 22 26 30 34 38 42 46 50 54 60 
b 125<1< 200 22 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 66 
1>200 35 37 41 45 49 53 57 61 65 69 73 79 
алых 2.4 3 4 4.5 5.3 6 6 7.5 7.5 7.5 9 9 
еш 8.63 | 10.89 | 14.2 | 17.59 | 19.85 | 22.78 | 26.17 | 29.56 | 32.95 | 37.29 | 39.55 | 45.2 
K( 公 称 ) 3.5 4 5.3 6.4 7.5 8.8 10 11.5 | 12.5 14 15 17 
š max 8 10 13 16 18 21 24 27 30 34 36 41 
; тіп 7.64 | 9.64 | 12.57 | 15.57 | 17. 57 | 20.16 | 23.16 | 26.16 | 29.16 33 35 40 
} СВ/Т 5780 | 25-50 | 30-60 | 40-80 145 ~ 100/55 ~ 120 |60- 140/65 ~ 160/80 - 180 165 ~ 200/90 ~ 220|100-240| 110-260 
СВ/Т 5781 10-50 | 12-60 | 16-80 120-100 25 ~ 180 30 - 140|30-160|35- 180|40-200|45-220|50-240| 55-280 
性 能 等 级 4.6,4.8 
表面 处 理 Оа; О) Е; E rh fg PE Н Ж Jë 
螺纹 规格 d(8g) M30 | (M33) | M36 | (M39) | M42 | (M45) | М48 | (M52) | M56 |(М60) M64 
1< 125 66 72 
b 125<1<200 72 78 84 90 96 102 108 116 132 
1>200 85 91 97 103 109 115 121 129 137 145 153 
а, 10.5 10.5 12 12 13.5 13.5 15 15 16.5 16.5 18 
еш 50.85 | 55.37 | 60.79 | 66.44 | 72.02 | 76.95 | 82.6 | 88.25 93.56 | 99.21 | 104.86 
天 (公称 ) 18.7 21 22.5 25 26 28 30 33 35 38 40 
5 тах 46 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 
тіп 45 49 53.8 58.8 63.8 68.1 73.1 78.1 82.8 87.8 92.8 
































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 797. 
( 续 ) 
螺纹 规格 d( 8g) M30 | (M33) | M36 | (M39) | M42 | (M45) M48 | (M52) | M56 | (M60) M64 
F СВ/Т 5780 120-300 130-320 | 140—360 | 150-400 | 180-420 | 180-440 | 200-480 | 200-500 | 240-500 | 240-500 | 260-500 
СВ/Т 5781 60-300 65-360 | 70-360 | 80-400 | 80-420 | 90-440 | 100-480 | 100-500 | 110-500 | 120-500 | 120-500 
性 能 等 级 钢 4.6,4.8 按 协议 
表面 处 理 钢 Q@ 不 经 处 理 ;@@ 电 镀 ;@) 非 电解 锌 片 涂 层 
Е. 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
() 长 度 系列 为 10、12、16、20~70 (5 进位 ) 70-150 (10 进位 ) 180-500 (20 进位 ) 。 
表 6-166 六 角 头 加 强 杆 螺栓 (摘自 GB/T 27 一 2013) (单位 : mm) 




















标记 示例 : 


注 :无 螺纹 部 分 杆 径 (d, ) 末 端 45" 倒 角 根 据 制 造 工艺 要 求 ,允许 制 成 
大 于 45° .小 于 1.5P( 粗 牙 螺 纹 螺 距 ) 的 颈 部 。 


螺纹 规格 4=M12 公称 长 度 1=80mm ,性 能 等 级 为 8.8 级 表面 氧化 、 










































































































































































多 许 制造 的 型 式 A 级 六 角 头 铵 制 孔 用 螺栓 ,标记 为 
8 螺栓 СВ/Т 27 М12х80 
on а, 按 таб 制造 时 应 加 标记 тб; 
ЕВ 螺栓 СВ/Т 27 MI2m6x80 
> 
螺纹 规格 d(6g) M6 M8 М10 М12 (M14) M16 (M18) M20 
d (h) max 7 9 11 13 15 17 19 21 
max 10 13 16 18 21 24 27 30 
5 І А 级 9.78 12. 73 15.73 17.73 20.67 23.67 26.67 29.67 
”|B 级 9.64 12.57 15.57 17.57 20.16 23.16 26.16 29.16 
K( 公 称 ) 4 5 6 7 8 9 10 11 
d, 4 5.5 7 8.5 10 12 13 15 
ГА 1.5 2 3 4 
А 级 11.05 14.38 17.77 20. 03 23.35 26.75 30.14 33.53 
5 B 级 10. 89 14.20 17.59 19.85 22.78 26.17 29.56 32.95 
6 2.5 3.5 
1" 25-65 25-80 30-120 35-180 40-180 45-200 50-200 55-200 
І-І, 12 15 18 22 25 28 30 32 
性 能 等 级 8.8 
表面 处 理 氧化 
螺纹 规格 d( 6g) ( M22) M24 (M27) M30 M36 M42 M48 
ds max (h9) 23 25 28 32 38 44 50 
max 34 36 41 46 55 65 75 
5 | АЖ 33.38 35.38 
тіп | а 33 35 40 45 53.8 63.8 73.1 
КОА) 12 13 15 17 20 23 26 
1, 17 18 21 23 28 33 38 
1, 4 5 6 7 8 
АЖ 37.72 39.98 
Ші B 级 37.29 39.55 45.2 50. 85 60.79 72. 02 82.60 
£ 3.5 5 
I° 60-200 65-200 75-200 80-230 90-300 110-300 120-300 
1-1, 35 38 42 50 55 65 70 
E 8.8 按 协 议 
表面 处 理 氧化 














注 : 尽 可 能 不 采 











括号 内 的 规格 。 


(0 长 度 系列 为 235、(28) 30 (32), 35, (38), 40-50 (5 进位) (55), 60, (65), 70, (75), 80, (85), 90, (95), 100-260 


(10 进位 ) 280, 300, 


- 798. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 6-167 +*=# DN 77 8 ЖЕ (摘自 GB/T 29. 2 一 2013) 


ШАХ 
制造 者 选择 























(单位 : mm) 









































螺纹 规格 d(6g) M4 М5 М6 М8 
а тах 2:1 2.4 3 3.75 
4, max 4.7 5.7 6.8 9.2 
P min 7.50 8.53 10. 89 14.20 
тах 7 8 10 13 
i min 6.64 7.64 9.64 12.57 
Ф Я (GB/T 2). 
@ 0.265 











36-168 六 角 头 螺杆 带 孔 加 强 杆 螺栓 (摘自 GB/T 2858—2013) 





标记 示例 : 








螺栓 GB/T28 М12х80 
2) d. 按 m6 制造 时 应 加 标记 m6: 
螺栓 GB/T28 М12ш6х80 





(单位 : mm) 





Т) 螺纹 规格 d= M12 .公称 长 度 1= 80mm 性 能 等 级 为 8.8 
С) 级 表面 氧化 .A 级 六 角 头 螺杆 带 孔 铵 制 孔 用 螺栓 的 标记 : 






















































































螺纹 规格 d(6g) M6 M8 М10 M12 (M14) M16 (M18) M20 
4, тах 1. 85 2.25 2.75 3.5 4.3 
min 1.6 2 2.5 3.2 4 
1 25-65 25-80 30-120 35-180 40-180 45-200 50-200 55-200 
螺纹 规格 d( 6р) (М22) М24 (М27) M30 M36 M42 M48 
4, шах 5.3 6.66 8.36 
шіп 5 6.3 8 
1 60-200 165-200 75-200 80-230 90-300 110-300 120-300 
Е: 1. 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
2. 长 度 系列 同 表 6-166。 





表 6-169 B 级 加 大 系列 和 B 级 细 杆 加 大 系列 六 角 法 兰 面 螺 栓 
(摘自 GB/T 5789—1986 和 СВ/Т 5790—1986) 





倒 角 端 





GB/T5789 








(单位 : mm) 










































































































































































第 6 螺纹 和 螺纹 连接 . 799. 
(Ж) 
ОВ/Т 5790 
B 型 
支承 面 与 圆 角 
ЫЗ 
标记 示例 : 
1) 螺纹 规格 4=M12 公称 长 度 1= 80mm ,性 能 等 级 为 8.8 级 表面 氧 化 .A 或 B 型 六 角 法 兰 面 螺 栓 的 标记 : 
螺栓 GB/T 5789 М12х80 
2) 螺纹 规格 а= M12 公称 长 度 1= 80mm ,性 能 等 级 为 8.8 级 .表面 氧化 、A 型 六 角 法 兰 面 螺栓 的 标记 : 
螺栓 GB/T 5789 АМ12х80 
3) 螺纹 规格 4=M12 .公称 长 度 1= 80mm ,性 能 等 级 为 8.8 级 .表面 氧化 、 细 杆 .A 或 B 型 六 角 法 兰 面 螺栓 的 标记 : 
螺栓 СВ/Т 5790 М12х80 
4) 螺纹 规格 4=M12 公称 长 度 1=80mm .性 能 等 级 为 8.8 级 .表面 氧化 、. 细 杆 、A 型 六 角 法 兰 面 螺 栓 的 标记 : 
螺栓 СВ/Т 5790 АМ12х80 
纹 规格 d 
г. М5 М6 М8 М10 M12 (M14) M16 M20 
в 
Р 1< 125 16 18 22 26 30 34 38 48 
” 125<1<200 - - 28 32 36 40 44 52 
т А 型 5:7 6.8 9.2 11.2 13.7 15.7 17.7 22.4 
та В 型 6.2 7.4 10 12.6 15.2 17.7 20.7 25.7 
бш 1 1.1 1.2 1.5 1.8 2.1 2.4 3 
ass 11.8 14.2 18 22.3 26.6 30.5 35 43 
=з 5.5 6.6 9 11 13.5 15.5 17.5 22 
а ых 5 6 8 10 12 14 16 20 
Уа 1.4 2 3 4 
еш 8.56 10.8 14. 08 16.32 19.68 22.58 25.94 32.66 
Жүн 5.4 6.5 8.1 9.2 10.4 12.4 14.1 17.7 
8 мах 8 10 13 15 18 21 24 30 
I GB/T 5789 10~50 12~60 16-80 20-100 | 25-120 | 30-140 | 35-160 40-200 
СВ/Т 5790 30-50 35-60 40-80 45-100 | 50-120 | 55-140 | 60-160 70-200 
N" 钢 8.8,10.9 
性 能 等 级 
不 锈 钢 A2-70 
2. 钢 氧化 ;@ 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 























注 : 尽 可 能 不 采 








括号 内 的 规格 。 
OD 长 度 系列 (mm) 为 10、12、16、20~50 (5 进位 )，(55)、60、(65)、70~200 (10 进位 )。 


- 800. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 6-170 六 角 法 兰 面 螺栓 小 系列 
和 六 角 法 兰 面 螺栓 细 牙 小 系列 (摘自 GB/T 16674. 1 一 2016 和 GB/T 16674. 2 一 2016) 




































































粗 杆 (标准 型 ) 细 杆 (R 型 )( 使 用 要 求 时 ) 
15%-20% 0.54 7% 
ЕС С) 
А | 
lg 
头 下 形状 (支承 面 ) d, 二 螺纹 中 径 ( 轧 制 螺 纹 坯 径 ) 
粗 杆 (标准 型 ) 细 杆 (R 型 ) (使 用 要 求 时 ) 
0.75°+0.5° 0.75°+0.5° 





15-257 








































































































3 |$! 
F 型 无 沉 割 槽 (标准 型 ) U 型 有 沉 割 槽 ( 使 用 要 求 或 制造 者 选择 ) 
螺纹 规格 d M5 M6 M8 М10 М12 (M14) M16 
(68) dxP - — M8x1 iO: 2. (М14х1.5) | М16х1.5 
М10х1.25 | M12x1.5 
1< 125 16 18 22 26 30 34 38 
205%) 

125<1<200 一 一 28 32 36 40 44 

бы 1 1.1 1.2 1.5 1.8 2.1 2.4 

Р F 型 5.7 6.8 9.2 11.2 13.7 15.7 17.7 
т U 型 6.2 7.5 10 12.5 15.2 17.7 20.5 
d max 11.4 13.6 17 20.8 24.7 28.6 32.8 
P max 5.00 6.00 8.00 10. 00 12. 00 14. 00 16. 00 
` min 4.82 5.82 7.78 9.78 11.73 13.73 15.73 
Н 5.5 6.6 8.8 10.8 12.8 14.8 17.2 

dua 9.4 11.6 14.9 18.7 22.5 26.4 30.6 
еы 7. 59 8.71 10. 95 14. 26 16.5 19. 86 23.15 

kaa 5.6 6.9 8.5 9.7 12.1 12.9 15.2 

kamin 2.3 2.9 3.8 4.3 5.4 5.6 6.8 

Іш, 1.4 1.6 2.1 2.1 2.1 221 3.2 

Ты? 0.2 0.25 0.4 0.4 0.6 0.6 0.6 

тыш 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.9 1 

max 0.25 0.26 0.36 0.45 0. 54 0. 63 0. 72 

ЕЁ min 0.10 0.11 0.16 0.20 0.24 0.28 0.32 
п (参考 ) 4 4.4 5.7 5.7 5.7 5.7 8.8 































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 · 801 · 
(Ж) 
螺纹 规格 d M5 M6 M8 М10 М12 (M14) M16 
max 7.00 8. 00 10. 00 13.00 15. 00 18. 00 21. 00 
i min 6.78 7.78 9.78 12.73 14.73 17.73 20. 67 
max 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.45 0.50 
° min 0.05 0.05 0.10 0.15 0.15 0.20 0.25 
1“ 25-50 30-60 35-80 40-100 45-120 50-140 55-160 
钢 8.8,9.8,10.9,12.9/12.9 
性 能 等 级 
不 锈 钢 A2-70 
= Nh ga 钢 QO 不 经 处 理 ;@ 电 镀 ( 按 GB/T 5267. 1) ;@ 非 电解 锌 片 涂 层 
| 不 锈 钢 思 简 单 处理 @ 钝 化 处 理 











Ж: 1. 
1) 螺纹 规格 





尽 可 能 不 采 上 














括号 内 的 规格 。 


d=M12、 公 称 长 


度 1= 80mm 、 




















A 级 的 六 角 系 列 的 法 兰 面 螺栓 的 标记 : 


螺栓 GB/T 16674.1 


2) 螺纹 规格 














d=M12、 公 称 长 


兰 面 ”螺栓 的 标记 : 


螺栓 GB/T 16674. 1 
3) 上 述 两 例如 在 特殊 情况 下 ， 要 求 细 杆 R 型 时 ， 则 应 增加 “R” 的 标记 : 螺栓 


M12x80, 


M12x80-F。 


НЕ 1= 80mm 、 


制造 者 任 选 U 型 或 了 





型 





型 、 小 系列 、8. 8 5, 6 


Q) 长 度 系列 为 10、12、16、20~50 (5 进位 ) 55, 60, 65, 70-160 (10 进位 ) 。 





表 6-171 


C 级 方 头 螺栓 (摘自 GBXT 8 一 1988) 





























不 经 人 处理、 产品 等 级 为 


F 型 、 小 系列 、8. 8 级 、 表 面 不 经 处 理 、 产 品 等 级 为 A 级 的 六 角 系 列 的 法 


GB/T 16674.1 M12x80-R 
(单位 : mm) 
允许 制造 的 型 式 
冲 穴 型 式 由 制造 者 选择 













































































标记 示例 : 
螺纹 规格 4=M12 公称 长 度 1=80mm 性 能 等 级 为 4.8 级 .不 经 表面 处 理 的 方 头 螺栓 ,标记 如 下 : 
螺栓 GB/T8 М12х80 
螺纹 规格 d( 8g) М10 | M12 |(М14)| МІ6 |(M18)| М20 |(M22)| М24 |(M27)| М30 | M36 | M42 M48 
1< 125 26 30 34 38 42 46 50 54 60 66 78 - 一 
125<1<200 32 36 40 44 48 52 56 60 66 72 84 96 108 
1>200 一 一 53 57 61 65 69 73 79 85 97 109 121 
НЕҢ 20.24 | 22.84 | 26.21 | 30.11 | 34.01 |37.91 | 42.9 | 45.5 | 52.0 | 58.5 | 69.94 | 82.03 | 95. 03 
K 7 8 9 10 12 13 14 15 17 19 23 26 30 
SS 16 18 21 24 27 30 34 36 41 46 55 65 75 
Хы 3.8 | 4.2 5 6.3 7.5 8.8 10 11.3 | 12.5 
К 20~ | 25~ | 25~ | 30~ | 35~ | 35~ | 50- | 55~ | 60- | 60~ | 80~ | 80~ | 110~ 
100 | 120 140 160 180 | 200 | 220 | 240 | 260 | 300 | 300 | 300 300 
性 能 等 级 钢 4.8 
表面 处 理 钢 СТАДЕ; ОИ; ВАЕНИ 

















尽 可 能 不 采用 














Ж: 





括号 内 的 规格 。 


0 长 度 系 列 (mm) 为 20~50 (5 进位 )，(55) 60, (65), 70-160 (10 进位 ) 180-300 (20 进位 )。 


- 802. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 








15—30° 

















表 6-172 小 方 头 螺栓 (摘自 GB/T 35—2013) 





允许 制造 的 型 式 
凹 穴 型 式 由 制造 者 选择 








(单位 : mm) 





标记 示例 : 


螺纹 规格 4=M12 公称 长 度 /= 
80mm .性 能 等 级 为 4.8 级 .不 
经 表面 处 理 的 小 方 头 螺栓 , 标 








































































































记 如 下 : 
螺栓 GB/T35 М12х80 
无 螺纹 部 分 杆 径 约 等 于 螺纹 中 径 或 螺纹 大 径 。 

螺纹 规格 d(6g) | М5 | М6 | M8 \М10|М12 |(M14)| M16 |(M18)| M20 |(M22)| M24 |(M27)| M30 | M36 | M42 | M48 
1< 125 16 18 | 22 | 26 | 30 | 34 38 42 46 50 54 60 66 78 - - 
а 125<1<200 | — | — ! 28 | 32 | 36 | 40 44 48 52 56 60 66 72 84 96 | 108 
1>200 57 61 65 69 73 79 85 97 | 109 | 121 
É az 9.93 112. 5316. 3420. 2402. 84|26.21|30.11|34.01 37.91| 42.9 | 45.5| 52 58.5 |69. 94 | 82. 03 |95. 05 

天 (公称 ) 3.5| 4 5 6 7 9 10 11 12 13 15 17 20 23 26 
k. 2.28 | 2.63 | 3.33 | 4.03 |4.70| 5.4 | 61 | 6.8 | 7.45 | 8.15 | 8.85 |10.25 11.65 |13.71 |15.81 17.91 

ЖТ 0.2 |0.25| 04|04|06| 0.6 06 | 0.8 |08 | 0.8 | 0.8 1 1 1 12 | 1.6 

быу 8 |10 13 | 16 | 18 24 27 30 34 36 41 46 55 65 75 
ГЛ 2 12.5 | 3.2 13.8 | 4.3 5 6.3 7.5 8.8 | 10 [11.3 12.5 
РА 20- |30- |35- |40- |45- | 55- | 55- | 60- | 65- | 70- | 80~ | 90~ | 90~ |110- | 130- |140- 

Е 50 60 | 80 | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 |200 | 220 |240 | 260 | 300 | 300 | 300 | 300 

性 能 等 级 钢 5.8,8.8 按 协 议 

表面 处 理 钢 中 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 





Ж: 


























@ ЗЕН Жі (GB/T 2). 


@ 长 度 系 列 (mm) 520-50 (5 进位 ) (55). 60, 





表 


尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 


6-173 圆 头 方 颈 螺 栓 (摘自 СВ/Т 12—2013) 














无 螺纹 部 分 杆 径 约 等 于 螺纹 中 径 或 螺纹 大 径 。 


标记 示例 : 
螺纹 规格 d = M12 公称 长 度 1= 80mm 性 能 等 
级 为 4.8 级 .不 经 表面 处 理 的 半圆 头 方 颈 螺栓 ， 
标记 如 下 : 
螺栓 GB/T 12 M12x80 


(65). 70-160 (10 进位 ) 180-300 (20 进位 ) 。 








(单位 : mm) 



























































螺纹 规格 а( 8g) M6 M8 M10 M12 (M14) M16 M20 
b 1125 18 22 26 30 34 38 46 
(参考 ) 125<1<200 жн 28 32 36 40 44 52 
Шер 13.1 17.1 21.3 25.3 29.3 33. 6 41.6 
Жа 4.4 5.4 6.4 8.45 9.45 10.45 12.55 
И 4. 08 5.28 6.48 8.9 9.9 10.9 13.1 
6.3 8. 36 10. 36 12. 43 14. 43 16. 43 20. 82 
R 7 9 11 13 15 18 22 
Яң 2.5 3.2 3.8 4.3 5 6.3 
1% 16-60 16-80 25-100 30-120 40-140 45-160 60-200 
性 能 等 级 4.6,4.8 
表面 处 理 中 不 经 处 理 ;@) 镀 锌 钝 化 


Ж: 





























尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 


@ Ж (GB/T 2) 。 


@ 长 度 系列 为 16、20~50 (5 进位 ) (55), 60, 


(65). 70-160 (10 进位 ) 180, 200, 




























































































363 螺纹 和 螺纹 连接 - 803. 
Ф 6-174 小 半圆 头 低 方 颈 螺 栓 (摘自 СВ/Т 801 一 1998) (单位 : mm) 
НЕНІ < hm . 
标记 示例 : 
螺纹 规格 4=M12 公称 长 度 1= 80mm .性 能 
5 等 级 为 4.8 级 .不 经 表面 处 理 的 半圆 头 低 方 
颈 螺 栓 的 标记 : 
螺栓 GB/T 801 M12x80。 
螺纹 规格 d( 8g) M6 М8 М10 M12 M16 M20 
b 1< 125 18 22 26 30 38 46 
(参考 ) 125<1<200 44 52 
ам. 14.2 18 22.3 26.6 35 43 
3.6 4.8 5.8 6.8 8.9 10.9 
S 6.48 8.58 10. 58 12.7 16.7 20. 84 
1 12-60 14-80 20-100 20-120 30-160 35-160 
性 能 等 级 4.8,8.8,10.9 
表面 处 理 (ОА АЛЫН; ОҒЫН; ОЗЕН 
Ж. 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Ф 长 度 系列 (mm) 为 12、(14) 16, 20-65 (5 进位) 70-160 (10 进位 ) 。 
表 6-175 БЕЗ ЕЕ (摘自 GB/T 14—2013) (单位 : mm) 


标记 示例 : 


























如 下 : 
螺栓 GB/T 14 M12x80 





螺纹 规格 а= М12 公称 长 度 1=80mm 性 能 等 级 
为 4.8 级 .不 经 表面 处 理 的 扁 圆 头 方 贷 螺栓 ,标记 




































































螺纹 规格 d M5 M6 M8 М10 М12 M16 M20 
1< 125 16 18 22 26 30 38 46 
b 125<1<200 一 一 28 32 36 44 52 
1>200 一 一 一 一 一 57 65 
аш, 13 16 20 24 30 38 46 
d. 5.48 6.48 8.58 10. 58 12.7 16.7 20. 84 
Enin 5.9 12 9.6 12.2 14.7 19.9 24.9 
Ты 4.1 4.6 5.6 6.6 8.8 12.9 15.9 
K. 3.1 3.6 4.6 5.8 6.8 8.9 10.9 
жн 0.4 0.5 0.8 0.8 1.2 1.2 1.6 
ИЖ 5.48 6.48 8.58 10.58 12.7 16.7 20.84 
1% 20-50 30-60 40-80 45-100 55-120 65-200 75-200 
性 能 等 级 4.6,4.8,8.8 
表面 处 理 中 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 ;@@ 热 镀 锌 


@ ЖШ Жш (CB/T 2) 。 
@ 不 完整 螺纹 的 长 度 v 和 2P。 
@ 圆 的 或 平 的 。 








@ 长 度 系列 (mm) 为 20~80 (5 进位 ) ， 


90-160 (10 进位 ) ， 


180, 200, 




























- 804 . 机 械 设计 师 手册 (ЕЙ) 
表 6-176 加 强 半圆 头 方 颈 螺 栓 (摘自 СВ/Т 794--1993) (单位 : mm) 
允许 制造 的 方 颈 倒 角 型 式 
жылар 允许 制造 的 头 部 型 式 
标记 示例 : 


螺纹 规格 4=M12 公称 长 度 1=80mm ,/ 


螺栓 GB/T 794 М12х80 


生 能 


等 级 为 8.8 级 ,不 


经 表面 处 理 的 A 型 加 强 半 圆 头 方 颈 螺 栓 ,标记 如 下 : 











































































































螺纹 规格 d M6 M8 M10 M12 (M14) M16 M20 
A 型 бе 
螺纹 公差 
B 型 85 
5 1< 125 18 22 26 30 34 38 46 
(参考 ) 125<1<200 28 32 36 40 44 52 
d... 15.1 19.1 24.3 29.3 33.6 36.6 45.6 
а, 10 13.5 16.5 20 23 26 32 
Кк, 3.98 4.98 6.28 7.48 8.9 9.9 11.9 
адан 4.4 5.4 6.4 8.45 9,45 10.45 12.55 
R 14 18 24 26 30 34 40 
R. 4.5 5 7 9 10 10.5 14 
8. ша 6.3 8.36 10.36 12.43 14.43 16.43 20. 52 
Ж 2.5 3.2 3.8 4.2 5 6.3 
Іт 20-60 25-80 40-100 45-120 50-140 55-160 65-200 
š A 型 B 级 
产品 等 级 
B 型 C 级 
A 型 8.8 
性 能 等 级 
B 型 3.6,4.8 
А 型 氧化 
表面 处 理 z 
B 型 人 不 经 处 理 ;@ 和 氧化 
Е: 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
QO@ 长 度 系列 (mm) 为 20~50 (5 进位 )，(55)、60、(65)、70~160 (10 进位 )，180、200。 
5:5 ( ; 


ж 


%6 


章 ， 螺纹 和 螺纹 连接 


- 805. 





表 6-177 ШЕ (ІЙ Н СВ/Т 13-2013) 








碾 制 末端 
标记 示例 : 











螺栓 GB/T 13 М12х80 


(单位 : mm) 





螺纹 规格 а= M12、 公 称 长 度 1= 80mm.、 性 能 等 级 为 
4. 8 级 .不 经 表面 处 理 的 半圆 头 弄 


上 桦 螺 栓 的 标记 为 































































































碾 制 末端 


标记 示例 : 

















ШТ: 
螺栓 СВ/Т 15 М12х80 








螺纹 规格 а 
(ав) М6 М8 М10 М12 (М14) М16 М20 M24 
b 1< 125 18 22 26 30 34 38 46 54 
参考 ) 125<1<200 28 32 36 40 44 52 60 
бы 12.1 15.1 18.1 22.3 25.3 29.3 35.6 43.6 
бозы 2. 3.8 4.8 6.3 
Аа 2:7 3.2 3.8 4.3 5.3 6.3 7.4 
К мах 4. 08 5.28 6. 48 8.9 9.9 10.9 13.1 17.1 
ам. 6.48 8.58 10.58 12.7 14.7 16.7 20. 84 24.84 
һы. 4 5 6 7 8 9 11 13 
R 6 755 9 11 13 15 18 22 
ық 2.5 3.2 3.8 4.3 5 6.3 7.5 
Тш 20-60 20-80 30-100 35-120 35-140 50-160 60--200 80-200 
性 能 等 级 4.6,4.8 
表面 处 理 @ 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
© 长 度 系 列 (ша) 为 20~50 (5 进位 )，(55)、60、(65)、70~160 (10 进位 ) 180, 200. 
表 6-178 扁 圆 头 带 检 螺 栓 (摘自 GB/T 15 一 2013) (单位 : тт) 


螺纹 规格 а= M12、 公 称 长 度 1= 80mm.、 性 能 等 级 为 
4.8 级 、 不 经 表面 处 理 的 大 半圆 尖 带 桦 螺栓 、 标 记 



























































螺纹 规格 d (8g) M6 M8 M10 M12 (M14) M16 M20 M24 
b 1< 125 18 22 26 30 34 38 46 54 
(参考 ) 125<1<200 28 32 36 40 44 52 60 
аш, 15.1 19.1 24.3 29.3 33.6 36.6 45.6 53.9 
ha 3.5 4.3 5.5 6.7 7.7 8.8 9.9 12 
K. 3.48 4.48 5.48 6.48 7.9 8.9 10.9 13.1 
R 11 14 18 22 26 32 34 
Хау 2.5 3.2 3.8 4.3 5 6.3 7.5 
mn 20-60 20-80 30-100 35-120 35-140 50-160 60-200 80-200 
性 能 等 级 4.8 
表面 处 理 中 不 经 处 理 ;@ 镀 镑 钝 化 




















Е: 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Oz 长 度 系列 (mm) 为 20~50 (5 进位 )，(55)、60、(65)、70~160 (10 进位 )，180、200。 






















































































































- 806 ` 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 
表 6-179 沉 头 方 颈 、 沉 头 带 桦 和 沉 头 双 桦 螺栓 
(摘自 СВ/Т 10 一 2013、GB/T 11 一 2013、GB/T 800 一 1988)、 
(单位 : mm) 
圆 的 或 平 的 
碾 制 末端 
GB/T10 
碾 制 末端 
GB/T 11 
ІНІН ЖЕЛІ 
GB/T 800 
螺纹 规格 а 
(вв) М6 М8 М10 М12 (М14) М16 М20 (М22) М24 
8 
Ь 1< 125 18 22 26 30 34 38 46 50 54 
(参考 ) | 125<1<200 28 32 36 40 44 52 56 60 
Фа, 11. 05 14. 55 17.55 21.65 24. 65 28.65 36.8 40.8 45.8 
СВ/Т 10 6.1 7.25 8.45 11. 05 13. 05 15. 05 
жы GB/T 11 4.1 5.3 6.2 8.5 8.9 10.2 13 14.3 16.5 
СВ/Т 800 3 4.1 4.5 5.5 
hax 1.2 1.6 2.1 2.4 2.9 3.3 4.2 4.5 5 
бош 6.36 8.36 10.36 12.43 16.43 20. 52 
GB/T 11 2.3 3.2 3.7 4.2 5.7 
СВ/Т 800 3.2 4.2 5.24 
ах 2.5 3.2 3.8 4.3 5 6. 7.5 
СВ/Т 10 25-60 25-80 30-100 30-120 45-160 55-200 
K 
и GB/T 11 25-60 30-80 35-100 40-120 45-140 45-160 60--200 65 ~ 200 80-200 
ҮН, [l| 
СВ/Т 800 30-60 | 35-80 | 40-80 | 45-80 
注 : 1. 长 度 系列 : 25-50 (5 进位 ) (55), 60, (65), 70-160 (10 进位 ) 180, 200, 
2. GB/T 10 只 有 М6-М12, M16. M20, СВ/Т 800 只 有 M6~M12。 





第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 807. 
表 6-180 T 形 槽 用 螺栓 (ІНІН СВ/Т 37--1988) (单位 : mm) 


倒 角 端 














标记 示例 : 





螺纹 规格 4= M12 .公称 长 度 1=80mm、 性 能 等 级 为 8.8 
级 .表面 氧化 的 T 形 模 用 螺栓 ,标记 为 











































































































螺栓 GB/T37 M12x80 
— M5 М6 М8 MIO | M12 | M16 M20 | М24 М30 | M36 | M42 M48 
1< 125 16 18 22 26 30 38 46 54 66 78 
š 125<1< 200 28 32 36 44 52 60 72 84 96 108 
(参考 ) 
1>200 57 65 73 85 97 109 121 
РЕҢ 5 6 8 10 12 16 20 24 30 36 42 48 
D 12 16 20 25 30 38 46 58 75 85 95 105 
ее 4.24 | 5.24 | 6.24 | 7.29 | 9.29 | 12.35 | 14.35 | 16.35 | 20.42 | 24.42 | 28.42 | 32.5 
h 2.8 3.4 4.1 4.8 6.5 9 10.4 | 11.8 | 14.5 | 18.5 22 26 
S( 公 称 ) 9 12 14 18 22 28 34 44 57 67 76 86 
i 2 2.5 3.2 3.8 4.2 5 6.3 7.5 8.8 10 11.3 12.5 
[0 25-50 | 30-60 | 35-80 140-100 |45 ~ 120 |55 ~ 160165 ~ 200 |80- 240 190-300 110-300|130-300_ 140-300 
性 能 等 级 钢 8.8 按 协议 
表面 处 理 钢 四 氧 化 ;@ 镀 锌 钝 化 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Ф@ 长度 系 列 为 25~50 (5 进位 )，(55) 60. (65), 70-160 (10 进位 ) 180-300 (20 进位 ) 。 
Ж 6-181 活 节 螺栓 (摘自 СВ/Т 798 一 1988 ) (单位 : mm) 
倒 角 端 







































































В 标记 示例 : 
Я 53 螺纹 规格 4=M12 .公称 长 度 1=80mm、 性 能 等 级 为 4.6 
级 .不 经 表面 处 理 的 活 节 颈 螺栓 ,标记 为 
螺栓 СВ/Т 798 М12х80 
d M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24 M30 M36 
а ( Z: ËR) 3 4 5 6 8 10 12 16 20 25 30 
S( 公 称 ) 5 6 8 10 12 14 18 22 26 34 40 
b 14 16 18 22 26 30 38 52 60 72 84 
D 8 10 12 14 18 20 28 34 42 52 64 
хы. 1.75 2 2.5 3.2 3.8 4.2 5 6.3 7.5 8.8 10 
I@ 20-35 | 25-45 | 30-55 | 35-70 |40-110 | 50-130 | 60-160 |70~180 |90-260 |110~300| 130~ 300 
性 能 等 级 钢 4.6;5.6 
表面 处 理 钢 中 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 


注 














: 尽 可 能 不 采 月 











括号 内 的 规格 。 
@ 长 度 系 列 为 25~50 (5 进位 ) (55). 60, (65), 70-160 (10 进位 ) 180-300 (20 进位 ) 。 
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单位 : mm) 


表 6-182 地 脚 螺 栓 (摘自 GB/T 799--1988) 


^ч 
ШЕ 








标记 示例 : 
螺纹 规格 4d=M12 公称 长 度 1= 400mm 性 能 等 级 为 3.6 
级 不 经 表面 处 理 的 地 脚 螺栓 ,标记 为 
螺栓 GB/T 799 М12х400 

























































































Ж. 4 M6 M8 М10 M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42 M48 
max 27 31 36 40 50 58 68 80 94 106 118 
min 24 28 32 36 44 52 60 72 84 96 108 
D 10 15 20 30 45 60 70 
h 41 46 65 82 93 127 139 192 244 261 302 
1, 1+37 1+53 1+72 1+110 1+165 1+217 1+225 
ЖЕН 2.5 3.2 3.8 4.2 5 6.3 7.5 8.8 10 11.3 12.5 
Ф 80- 120- | 160- | 160~ | 220- | 300- | 300~ | 400- | 500~ | 630~ 630- 
160 220 300 400 500 630 800 1000 1000 1250 1500 
性 能 等 级 钢 3.6 按 协 议 
表面 处 理 钢 ФЕ ОИ; ОВ РЕНИ 





Ф ЖК АЯГА 80, 120, 160, 220, 300, 400, 500, 630, 800, 1000, 1250, 1500. 








表 6-183 钢 网 架 螺 栓 球 节点 用 高 强度 螺栓 (А СВ/Т 16939--2016) (单位: mm) 




























































































А-А B—B 
ш ЫТ 
f 标记 示例 : 
4 5 螺纹 规格 4=M30、 公 称 长 度 1= 98mm 性 能 等 级 为 10.9 
级 .表面 氧化 的 钢 网 架 球 节 用 高 强度 螺栓 ,标记 为 
螺栓 GB/T 16939 М30х98 
9 М12 М14 М16 М20 М24 М27 M30 M36 
P 1.75 2 2 2.5 3 3 3.5 4 
ба 15 17 20 25 30 33 37 44 
5. 18 21 24 30 36 41 46 55 
а 11.65 13.65 15.65 19.58 23.58 26.58 29.58 35.50 
ГНЕ 6.4 7.5 10 12.5 15 17 18.7 22.5 
а 15.20 17.20 19.20 24. 40 28.40 32.40 35. 40 42.40 
Isa 50 54 62 73 82 90 98 125 
Dinom 18 22 24 28 43 
Га 10 13 16 18 20 24 26 
пн 3 5 6 8 
б 2.2 2.7 3.62 4. 62 
ба 1.7 2.2 2.7 3.62 
性 能 等 级 10. 9S 
表面 处 理 氧 化 


















































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 · 809. 
(Ж) 
т” М39 M42 M45 М48 | М56х4 | М60х4 | М64х4 | М68х4 | М72х4 | М76х4 | М80х4 |М85х4 
Р 4 4.5 4.5 5 4 4 4 4 4 4 4 4 
Duin 47 50 55 58 66 70 74 78 83 87 92 98 
dmax 60 65 70 75 90 95 100 100 105 110 125 125 
dass 38.50 | 41.50 | 44.50 | 47.50 | 55.86 | 59.86 | 63.86 | 67.94 | 71.98 | 76.02 | 80.06 | 84.98 
ИЙ 25 26 28 30 35 38 40 45 45 50 55 55 
аш. 45.40 | 48.60 | 52.60 | 56.60 | 67.00 | 71.00 | 75.00 | 79.00 | 83.00 | 87.00 | 91.00 | 96.00 
аа 128 136 145 148 172 196 205 215 230 240 245 265 
А 3 48 53 58 63 68 
[зз 26 30 42 57 65 70 75 80 85 
пш 8 
ішіп 4.62 
niin 3.62 
性 能 等 级 9.85 
表面 处 理 氧化 
Ж 6-184 钢 结构 用 扭 剪 型 高 强度 螺栓 (摘自 GBZT 3632—2008) (单位 : mm) 
螺纹 规格 d M16 M20 (M22)® M24 (M27) > M30 
Р® 2 2.5 2.5 3 3 3.5 
ата 18.83 24.4 26.4 28.4 32.84 35.84 
Р шах 16.43 20.52 22.52 24.52 27.84 30.84 
I min 15.57 19.48 21.48 23.48 26.16 29.16 
а 27.9 34.5 38.5 41.5 42.8 46.5 
Г 30 37 41 44 50 55 
公称 10 13 14 15 17 19 
k max 10.75 13.90 14.90 15.90 17.90 20.05 
min 9.25 12.10 13.10 14.10 16.10 17.95 
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( 续 ) 

螺纹 规格 d M16 M20 (м22)® М24 (м27)® M30 
Еа 12 14 15 16 17 18 
Бах 17 19 21 23 24 25 
Кыш 1.2 1.2 1.2 1.6 2.0 2.0 

do = 10.9 13.6 15.1 16.4 18.6 20.6 
公称 11.1 13.9 15.4 16.7 19.0 21.1 

d, max 11.3 14.1 15.6 16.9 19.3 21.4 
min 11.0 13.8 15.3 16.6 18.7 20.8 

d. = 12.8 16.1 17.8 19.3 21.9 24.4 
d. = 13 17 18 20 22 24 




















() 为 不 完整 螺纹 的 长 度 。 

@ а, 为 内 切 圆 直径 。 

@ 括号 内 的 规格 为 第 二 系列 ， 应 优先 选用 第 一 系列 (不 带 括号 ) 的 规格 。 
@ Р-Н, 


























6.3.2 М (146-185 - 226-191) 





Ж 6-185 双 头 螺 柱 pb,=1d (摘自 GB/T 897—1988) b, =1. 250 (摘自 GB/T 898— 1988), 
b=1.5d (摘自 GBAT 899-1988) 和 b=2d (摘自 GB/T 900 一 1988) (单位 : mm) 














标记 示例 : 

1) 两 端 均 为 粗 牙 普通 螺纹 ,d=10mm /= 
50mm ,性 能 等 级 为 4.8 级 .不 经 表面 处 理 、 
КҮТ таш 碾 制 末端 研制 末端 в ЖЬ = ld 的 双 头 螺 柱 ,标记 为 

ШАҢ: GB/T 897 М10х50 

2) 旋 入 机 体 一 端 为 过 渡 配 合 螺纹 的 第 一 
种 配合 , 旋 入 螺母 一 端 为 粗 牙 普通 螺纹 ,d= 
10mm、1= 50mm ,性 能 等 级 为 8.8 级 BE PE li 
化 .B 型 5, = ld 的 双 头 螺 柱 ,标记 为 

EE ”GB/T 897 GM10 一 M10 х 50 一 















































8.8—Zn - D 
螺纹 规格 d( 6g) M2 М2.5 M3 M4 М5 М6 М8 М10 M12 |(М14) М16 
СВ/Т 897 5 6 8 10 12 14 16 
b, СВ/Т 898 6 8 10 12 15 18 20 
(公称 ) | GB/T 899 3 3.5 4.5 6 8 10 12 15 18 21 24 
СВ/Т 900 4 5 6 8 10 12 16 20 24 28 32 
Хы 2.5Р 
12-16 | 14-18 | 16-20 | 16-22 | 16-22 | 20-22 | 20-22 | 25-28 | 25-30 | 30-35 | 30-38 
6 8 6 8 10 10 12 14 16 18 20 
18-25 | 20-30 | 22-40 | 25-40 | 25-50 | 25-30 | 25-30 | 30-38 | 32-40 | 38-45 | 40-55 
1% 10 11 12 14 16 14 16 16 20 25 30 
ы 32-75 | 32-90 |40-120 |45-120 | 50-120 | 60-120 
18 22 26 30 34 38 


130 130-180130-180) 130-200 
32 36 40 44 












































































































































































































































363 螺纹 和 螺纹 连接 . 811 . 
(Ж) 
螺纹 规格 4( 6р) м2 М2.5 м3 M4 M5 M6 M8 M10 М12 | (M14) M16 
352 4.8,5.8,6.8,8.8,10.9,12.9 
性 能 等 级 
不 锈 钢 A2-50 .A2-70 
钢 中 不 经 处 理 ;@@ 氧 化 ;@ 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 
螺纹 规格 d 
Е (М18) | M20 | (M22) | M24 |(М27)| M30 | (M33) | M36 |(М39)| M42 M48 
8 
СВ/Т 897 18 20 22 24 27 30 33 36 39 42 48 
b, СВ/Т 898 22 25 28 30 35 38 41 45 49 52 60 
(公称 ) | GB/T 899 27 30 33 36 40 45 49 54 58 63 72 
СВ/Т 900 36 40 44 48 54 60 66 72 78 84 96 
5 мах 2.5Р 
35-40 | 35-40 | 40-45 | 45-50 | 50-60 | 60-65 | 65-70 | 65-75 | 70-80 | 70-80 | 80-90 
22 25 30 30 35 40 45 45 50 50 60 
45-60 | 45-65 | 50-70 | 55-75 | 65-85 | 70-90 | 75-95 | 80-110|85-1101|85-110| 95-10 
35 35 40 45 50 50 60 60 60 70 80 
© 65-120 |70~120 |75~120 | 80-120 | 90-120 |95-120 |100~120| 120 120 120 120 
сы 42 46 50 54 60 66 72 78 84 90 102 
b 130-200|130-200|130-200|130-200|130-200|130-200|130-200|130- 200/130-200/130-200| 130-200 
48 52 56 60 66 72 78 84 90 96 108 
210-250/210-300|210-300/210-300/210-300| 210-300 
85 91 97 103 109 121 
钢 4.8,5.8,6.8,8.8,10.9,12.9 
性 能 等 级 
不 锈 钢 A2-50、A2-70 
钢 @ 不 经 处 理 ;@ 和 氧化;@@ 镀 镑 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 
注 : 1. 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
2. 旋 入 机 体 端 可 以 采用 过 渡 或 过 盈 配 合 螺纹 : СВ/Т 897-899: СМ, G2M; СВ/Т 900: СМ, G3M. YM, 
3. 旋 和 人 螺母 端 可 以 采用 细 牙 螺纹 。 
Q) 长 度 系列 为 12、(14) 16, (18), 20, (22), 25, (28). 30, (32). 35. (38). 40. 45, 50, (55). 60. (65). 
70, 75, 80, 85, 90, 95, 100-260 (10 进位 ) 280. 300. 
表 6-186 B 级 等 长 双 头 螺 柱 (摘自 GB/T 901-1988) (单位 : mm) 
碾 制 末端 碾 制 末端 
标记 示例 : 
螺纹 规格 d= M12 公称 长 度 1= 100mm .性 能 等 级 为 4.8 级 .不 经 表面 处 
理 的 B 级 等 长 双 头 螺 柱 ,标记 为 
螺 柱 GB/T 901 М12х100 
螺纹 规格 4( 6g) M2 M2.5 M3 M4 М5 М6 М8 М10 M12 |(M14) M16 |(М18) 
5 10 11 12 14 16 18 28 32 36 40 44 48 
Жах 1.5Р 
I 10-60 | 10~80 |12-250|16-300|20-300 25-300 |32- 300 40-300 |50 300 |60 - 300 |60-300 60-300 


























































































































* 812. 机 械 设计 师 手 册 (ЕЖ) 
( 续 ) 
螺纹 规格 d(8g) M20 | (M22) | M24 | (М27) | M30 | (M33) M36 | (M39) | M42 M48 M56 
b 52 56 60 66 72 78 84 89 96 108 124 
х 1.5Р 
/0 ЖЕТТІ 80- 90- 100- | 120- | 140- | 140- | 140- | 140- | 150~ 190- 
300 300 300 400 400 500 500 500 500 500 
МЕ 钢 4.8,5.8,6.8,8.8,10.9,12.9 
等 级 不 锈 钢 А2-50,А2-70 
表面 钢 中 不 经 处 理 ;@) 镀 锌 钝 化 
处 理 | ЖЕНИ 不 经 处 理 

Е: 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 

Ф 长 度 系列 为 10、12、(14) 16. (18). 20, (22), 25, (28), 30, (32), 35, (38). 40, 45, 50, (55). 60 
(65), 70, (75), 80, (85), 90, (95), 100-260 (10 进位 ) 280, 300, 320, 350, 380, 400, 420, 450, 
480, 500. 

26-187 C 级 等 长 双 头 螺 柱 (摘自 GB/T 953--1988) (单位 : mm) 
кий ТЕ 标记 示例 : 



































1) 螺纹 规格 d= M10 公称 长 
26mm 性 能 等 级 为 4.8 级 不 经 表面 处 理 的 C 级 等 长 双 


头 螺 柱 ,标记 为 


螺 柱 СВ/Т 953 М10х100 





Ж 1= 100mm .螺纹 长 度 ! = 


2) 需 要 加 长 螺纹 时 ,应 加 标记 Q: 
螺 柱 GB/T 953 M10x100 一 Q 













































































螺纹 规格 d(8g) M8 M10 M12 (M14) M16 (M18) M20 (М22) 
Р 标准 22 26 30 34 38 42 46 50 
加 长 41 45 49 53 57 61 65 69 
X max 1.5Р 
[® 100-600 | 100-800 | 150-1200 | 150-1200 | 200-1500 | 200-1500 260-1500 | 260-1800 
性 能 等 级 钢 4.8,6.8,8.8 
表面 处 理 钢 中 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 
螺纹 规格 d(8g) M24 (M27) M30 (М33) М36 (М39) M42 M48 
标准 54 60 66 72 78 84 90 102 
加 长 73 79 85 91 97 103 109 121 
ах 1.5Р 
[® 300-1800 | 300-2000 | 350-2500 | 350-2500 | 350-2500 | 350-2500 | 500-2500 | 500-2500 
性 能 等 级 钢 4.8,6.8,8.8 
表面 处 理 钢 中 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 





注 : 尽 可 能 不 采 





@ 长 度 系列 为 100~ 200 (10 进位 ) 、 

















括号 内 的 规格 。 


1100~2500 (100 进位 )。 


表 6-188 手工 焊 用 焊接 螺 柱 (摘自 








220-320 (20 进位 ) ， 





350、380、400、420、450、480、500 ~ 1000 (50 进位 )， 


标记 示例 


b=26mm ,性 











d= M10,4 


СВ/Т 902. 1—2008) 


( 


单位 ; 








mm ) 


公称 长 度 1= 50mm КЕ 


能 等 级 为 4.8 级 .不 经 表面 处 理 、 按 A 


Еттен телен 
ЖЕ ”GB/T 902. 1 
需要 加 长 螺纹 时 应 加 标记 0: 
ЖЕ СВ/Т 902.1 
# B 型 制造 时 应 加 标记 В: 
Ж: ”GB/T 902.1 


М10х50 


М10х50—0 


ВМ 10х50—В 

























































































度 小 于 或 等 
2. 尽 可 能 不 采用 

















括号 内 的 规格 。 


第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 813 · 
(Ж) 
螺纹 规格 4( 6р) M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 |(M14) МІ6 | (M18) M20 
; 标准 12 14 16 18 22 26 30 34 38 42 46 
加 长 15 20 22 24 28 45 49 53 57 61 65 
12 ”长 度 范围 10-80 | 10~80 | 12-90 |16~100 |20-200 | 25-240 |30~240 |35~280 |45~280 | 50-300 | 60-300 
全 螺纹 最 大 长 度 16 20 25 30 35 45 50 55 60 
性 能 等 级 钢 4.8 
表面 处 理 钢 1) 不 经 处 理 ;2) 镀 锌 钝 化 
注 : 1. 长 F 全 螺纹 最 大 长 度 时 制 成 全 螺纹 。 


Q 公称 ， 长度 系列 为 10、12、16、20~50 (5 进位 ) (55), 60, (65), 70-160 (10 进位 ) 180-300 (20 进位 ) 。 
表 6-189a 电弧 螺 柱 焊 用 焊接 螺 柱 (PD 型 ) (摘自 GBZT 902.2-2010) (2 


1 一 焊接 部 位 。 



































b) 焊接 后 





(单位 : mm) 








M6 


M10 


M12 


М16 


М20 


М24 





7.19 


9.03 


10.86 


14.6 


18.38 


22.05 





12.5 


15.5 


19.5 


24.5 


30 





4 


4.5 


6 


7 


10 





22,59 


22,59 


22,59 


22,59 


22,8% 





1,+2.6 


1,+3.1 


1,+3.9 


1,+4.3 


1,+5.1 





JY sss b 


Уап b 


Утіп 


5 


ymin 


ymin b 

















9.5 














9.5 == 








9.5 = 


13.3 








20 


9.5 == 


13.5 





20 


9.5 == 


13.5 





9.5 = 


13.5 





40 


= 40 


— | 40 


13.5 



































100 


40 








80 











80 
























































80 





















































































































































· 814 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 6-189b 带 缩 杆 的 螺纹 螺 柱 (RD 型 ) (摘自 GB/T 902. 2 一 2010) 和 位 : mm) 
а 
а а, 
a) 焊接 前 b) 焊接 后 
1 一 焊接 部 位 。 
15mm</,<100mm 尺寸 。 
а, М6 М8 М10 М12 М16 М20 M24 
d, 4.7 6.2 7.9 9.5 13.2 16.5 20 
d, 7 9 11.5 13.5 18 23 28 
h, 2.5 2.5 3 4 5 6 7 
Уһ 4 4 5 6 7.5/114 9/13“ 12/15 
а+2.5° 22.5° 22.5° 22.5° 22.5° 22.5° 22.5° 22.5° 
+1 1,%2.0 1,%2.2 1,%2.4 1,%2.8 1,%3.6 1,%3.9 1,%4.7 
@ 斜 划 (/) 后 的 尺寸 适用 于 RF 型 斜 划 后 的 磁 环 。 
表 6-189c 内 螺纹 螺 柱 (ID 型 ) (摘自 GB/T 902. 2 一 2010) ЮУ: тт) 
1 一 焊接 部 位 。 
а, 10 10 12 14.6 14.6 16 18 
D, M5 М6 М8 М8 М10 М10 М12 
а, 13 13 16 18.5 18.5 21 23 
b 7 9 9.5 15 15 15 18 
h, 4 4 5 6 6 7 7 
I, 15 15 20 25 25 25 30 
а+2.5° 22.5° 22.5° 22.5° 22.5° 22.5° 22.5° 22.5° 
+1 1,+2.8 1,+2.8 1,+3.4 1,+3.9 1,+3.9 1,+3.9 1,+4.2 















































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 815 · 

Ж 6-190а Ж (PF 型 ) (摘自 GB/T 902. 2 一 2010) (单位 : mm) 
型 式 р,“ а, +1 4,+1 ћ, = 
PF6 5.6 9.5 11.5 6.5 
PF8 7.4 11.5 15 6.5 
PF10 9.2 15 17.8 6.5 
PF12 11.1 16.5 20 9 
RF16 15.0 20 26 11 
RF20 18.6 30.7 33.8 10 
RF24 22.4 30.7 38.5 18.5 

Ж 6-1900 МЖ (RF 型 ) (摘自 GB/T 902.2--2011) (单位 : mm) 
型 式 р,“ dy=1 dy=1 №, = 
RF6 6.2 9.5 12.2 10 
RF8 8.2 12 15.3 9 
RF10 10.2 15 18.5 11.5 
RF12 12.2 17 20 13 
RF16 16.3/14" 20.5/26.2' 26.5/32.5? 15.3/8.87 
RF20 20.3/17.5% 26.2/28,52 32 22/9 
RF24 24.3/211 26.2/30.42 33/36? 25/13” 

С) Ж] (/) 后 的 尺寸 适用 于 表 6-189b 斜 划 后 的 螺 柱 。 
@ 由 制造 者 确定 。 
Ж 6-190с МЖ (UF 型 ) (摘自 СВ/Т 902. 2 一 2010) (单位 : mm) 





























“816. 机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 
( 续 ) 
型 式 р,“ йк +1 do+1 ћу = 
UF10 10.2 15 17.8 10 
UF12 12.2 16.5 20 10.7 
UF16 16.3 26 30 13 
UF19 19.4 26 30.8 18.7 

















表 6-191a 内 螺纹 焊接 螺 柱 (IT 型 ) (摘自 GB/T 902. 3 一 2008) (单位 : mm) 





di |ф|Ф018| А 
905 | B 






























































L,=1,+0.3mm. 





е; а; а, 1, h 


Ё d D +0.5 3 
_ +06 min +0.2 +0.08 +0.05 +19 




















0.75 0.8 ~ 1.4 9? 

















7.1. М5 7:5 3 9 0.85 





























25 
Ф 其 他 长 度 由 双方 协议 ,但 1, 最 小 值 应 大 于 等 于 1. 54, . 

表 6-191b PT 型 焊接 螺 柱 (摘自 GB/T 902. 3 一 2008) (单位 : mm) 
а, 



















































901814 

































































L,= 1, ,-0.3mm. 





第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 





d, 


%0.08 


+0.05 


тах 





M3 

















4.5 


0.6 





M4 

















3:5 


0.7-1.4 





М5 

















6.5 





М6 

















753 





М8 


@ 其 他 长 度 由 双方 协议 。 


6.3.3 螺杆 ( 见 表 6-192) 

















30 








0:75 


0.8-1.4 


29 











0.8-1.4 





表 6-192 螺杆 (摘自 GB/T 15389—1994) 

















标记 示例 : 
螺纹 规格 а= M10、 公 称 长 度 1= 1000mm、 性 能 等 级 为 4.8 
级 、 不 经 表面 处 理 的 螺杆 的 标记 为 


(4 





和 EE 位， mm) 














螺杆 GB/T 15389 М10х1000 
іш а м4 | М5 | М6 М8 М10 M12 (M14) M16 (M18) 
规格 - 一 一 M8x1 M10x1 М12х1.5 | (М14х1.5) | M16x1.5 | (M18x1.5) 
dx P 
(68) (М10х1. 25) | (М12х1. 25) - - - 























































































































· 818. 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 

( 续 ) 
ттт d M20 (M22) M24 (M27) M30 (M33) M36 (M39) M42 
格 (6g) Дер M20x1.5 СМ22х1. 5) М24х2 (м27х2) M30%2 (М33х2) M36x3 CM39x3) ШЕТ 
性 能 钢 4.6,4.8,5.6,5.8 
ыз 不 锈 钢 А2-70 .A4-70 

` 有 人 色 人 金属 CU2 或 CU3 
表面 钢 ОА ЖАИ; ЕРКЕ 
处 理 不 锈 钢 不 经 处 理 
有 人 色 金 属 不 经 处 理 
注 : 1. 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 





表 6-193 


2. 螺杆 长 度 1 系列 为 1000、2000、3000、4000。 


6.3.4 ШЕ ( 见 表 6-193~ 表 6-236) 








角 


标记 示例 : 
螺纹 规格 为 M12 
螺母 ,标记 为 





1 型 六 角 螺 母 (摘自 CB/T 6170-2015) 和 细 牙 1 型 六 角 螺 母 〈 摘 上 

















(单位 : 





螺母 GB/T 6170 M12 





СВ/Т 6171--2016) 


тт) 


,性 能 等 级 为 8 级 .不 经 表面 处 理 .A 级 1 型 六 












































































































































































































































螺纹 D м1.6 | М2 | M2.5 М4 М5 М6 М8 М10 М12 (M14) 
规格 рхр М8х1 | М10хІ | М12х1.5 |(М14х1.5) 
(6н) (М10х1.25) | (М12х1. 25) 
еш 3.41 | 4.32 | 5.45 | 6.01 | 6.58 | 7.66 | 8.79 | 11.05 | 14.38 | 17.77 20. 03 23.36 
тах 3.2 4 5 5.5 6 7 8 10 13 16 18 21 
I min 3.02 | 3.82 | 4.82 | 5.32 | 5.82 | 6.78 | 7.78 | 9.78 |12.73| 15.73 17.73 20.67 
m. 1.3 1.6 2 2.4 2.8 3.2 4.7 5,2 6.8 8.4 10.8 12.8 
性 能 钢 按 协议 6,8,10( QT) 
ш. 不 锈 钢 A2-70 .A4-70 
有 色 人 金属 CU2 .CU3 、AL4 
螺纹 D M16 (M18) M20 (М22) М24 (М27) М30 (М33) М36 
规格 M16x1.5 |(М18х1.5)| (М20х2) |(М22х1.5)| М24х2 | (M27x2) | M30x2 | (M33x2) | М36х3 
(6H) БАР M20x1. 5 
ын 26.75 29.56 32.95 37.29 39.55 45.2 50. 85 55.37 60.79 
тах 24 27 30 34 36 41 46 50 55 
x min 23.67 26.16 29.16 33 35 40 45 49 53.8 
МР 14.8 15.8 18 19.4 21.5 23.8 25.6 28.7 31 
性 能 钢 6,8,10( QT) 6,8(QT) ,10(QT) 
不 锈 钢 А2-70,А4-70 А2-50 ,А4-50 
有 色 金 属 CU2 .CU3 、AL4 
螺纹 D (М39) M42 ( М45) M48 (М52) М56 ( M60) M64 
规格 Bs (М39х3) М42х3 (М45х3) М48х3 (М52х4) М56х4 (М60х4) M64x4 
(6H) 
еш 66.44 71.30 76. 95 82. 60 88.25 93. 56 99. 21 104. 86 
А тах 60 65 70 75 80 85 90 95 
min 58.8 63.1 68.1 73.1 78.1 82.8 87.8 92.8 
ты. 33.4 34 36 38 42 45 48 51 
вв н | 507. кін 
等 级 | 不 锈 钢 |А2-50,А4-50 按 协议 
т) CU2 CU3 АТА 
表面 处 | Ж 中 不 经 处 理 ;@ 电 镀 ;@ 非 电解 锌 片 涂 层 ;@ 田 热 浸 镀 锌 层 
理 (全 | 不 锈 钢 简单 处 理 ;@ 钝 化 处 理 
部 尺寸 ) 有 色 人 金属 简单 处 理 ;@) 电 镀 
Е: 1. 括号 内 的 螺纹 规格 为 非 优选 的 螺纹 规格 。 





2. ОТЖ ХБ К 

















第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 .819 . 
表 6-194 C 级 1 型 六 角 螺 母 (摘自 GB/T 41 一 2016) (单位 : mm) 































































































































































































标记 示例 : 
螺纹 规格 为 M12 .性 能 等 级 为 5 级 不 经 表面 处 理 .C 级 的 1 型 六 
° о а 和 y, 
90—120°| Š 角 螺 母 ,标记 为 
ШЕР СВ/Т41 M12 
纹 规 格 D 
` M5 M6 M8 M10 М12 |(М14)| MI6 |(МІ8)| M20 | (M22)| M24 | (M27) 
е, 8.63 | 10.89 | 14.20 | 17.59 | 19.85 22.78 | 26.17 | 29.56 | 32.95 | 37.29 | 39.55 | 45.2 
шах 8 10 13 16 18 21 24 27 30 34 36 41 
5 
тіп 7.64 | 9.64 | 12.57 | 15.57 | 17. 57 | 20.16 | 23.16 | 26.16 | 29.16 | 33 35 40 
ты, 5.6 6.4 | 7.90 | 9.50 | 12.20 | 13.9 | 15.90 16.90 | 19.00 | 20.20 | 22.30 | 24.70 
性 能 等 级 钢 5 
表面 处 理 钢 жаа Оң; ОЗЕН ЕЕЕ; Б Е ЈА, Бун Е ИАА 
纹 规 格 D 
M30 | (М33) | M36 | (M39) | M42 | (M45) | M48 | (M52) | М56 | (M60) | M64 
еш. 50.85 | 55.37 | 60.79 | 66.44 | 71.30 | 76.95 | 82.6 | 88.25 | 93.56 | 99.21 | 104.86 
тах 46 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 
5 
шіп 45 49 53.8 | 58.8 | 63.1 68.1 73.1 78.1 82.8 87.8 92.8 
ты, 26.40 | 29.50 | 31.90 | 34.30 | 34.90 | 36.90 | 38.90 | 42.90 | 45.90 | 48.90 | 52.40 
性 能 等 级 钢 5 按 协 议 
表面 处 理 钢 O@ 不 经 处 理 ;@ 电 镀 ;@@ 非 电解 锐 片 涂 层 ;@ 热 浸 镀 锌 层 ;@@ 由 供需 协议 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
表 6-195 2 型 六 角 螺 母 粗 牙 (摘自 GB/T 6175—2016) 
和 2 型 六 角 螺 母 细 牙 (摘自 СВ/Т 6176—2016) (单位 : mm) 





































































































标记 示例 : 
螺纹 规格 为 M16 ,性 能 等 级 为 10 级 .表面 不 经 处 理 、 
A 级 2 型 六 角 螺 母 ,标记 为 
螺母 СВ/Т 6175 М16 
jamus D M5 M6 M8 M10 M12 (M14) M16 
у M8x1 M10x1 М12х1.5 | (M14x1.5) | M16x1.5 |(М18х1.5) 
(6H) Dx P 
(М10х1.25) | (M12x1. 25) 
е.” 8.79 11.05 14.38 17.77 20. 03 23.36 26.75 29.56 
тах 8 10 13 16 18 21 24 27. 00 
5 тіп 7.78 9.78 12.73 15.73 17.73 20. 67 23. 67 26.16 
т. 5.1 5.7 7.5 9.3 12 14.1 16.4 17.6 
性 能 等 级 GB/T 6175 10( QT) .12( QT) 
GB/T 6176 8,10(0Т) ,12(0Т) 10(0Т) 
表面 处 理 钢 中 不 经 处 理 ;@ 电 镀 ;@ 非 电解 锌 片 涂 层 ;四 由 供需 协议 




















- 820. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





















































































































































(8) 
р M20 M24 M30 M36 
立 规 
螺纹 规格 (M20x2) (M22x1. 5) М24х2 (М27х2) М30х2 (М33х2) M36x3 
(6H) DxP 
M20x1. 5 
еш 32.95 37.29 39. 55 45.2 50.85 55.37 60. 79 
тах 30 34 36 41 46 50 55 
8 
тіп 29.16 33 35 40 45 49 53.8 
т. 20.3 21.8 23.9 26.7 28.6 32.5 34.7 
СВ/Т 6175 10( QT) .12(QT) 
GB/T 6176 10( QT) 
表面 处 理 钢 不 经 热处理 ;@@ 电 镀 ;@ 非 电解 锌 片 涂 层 ;@ 由 供需 协议 
注 : 1. 括号 内 为 非 优选 的 螺纹 规格 。 
2. QT— W ХЭ К 
3. 要 求 垫圈 面 型 式 时 ， 应 在 订单 中 注 明 。 
表 6-196 六 角 厚 螺母 (摘自 GB/T 56—1988) (单位 : mm) 
15°— 30° 
标记 示例 : 
螺纹 规格 D = M20 性 能 等 级 为 5 级 不 经 表面 处 理 的 六 角 厚 螺母 , 标 
4 | 记 为 
Z) 螺母 СВ/Т 56 М20 
т 
立 规 
— Р М16 (М18) М20 (М22) М24 (М27) М30 М36 M42 M48 
е. 26.17 | 29.56 | 32.95 | 37.29 | 39.55 45.2 50.85 | 60.79 | 72.09 | 82.6 
max 24 27 30 34 36 41 46 53 65 75 
5 
тіп 23. 16 26.16 29.16 33 35 40 45 53.8 63.8 73.1 
ты, 25 28 32 35 38 42 48 55 65 75 
性 能 等 级 钢 5,8,10 
表面 处 理 钢 中 不 经 处 理 ;@) 氧 化 
Е: 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 























表 6-197 球面 六 角 螺 母 (摘自 GB/T 804—1988) (单位 : mm) 





标记 示例 : 
螺纹 规格 D=M20 性 能 等 级 为 8 级、 表面 氧化 的 球面 六 角 螺 母 , 标 记 为 
螺母 ”GB/T 804 M20 


























螺纹 规格 D(6H) M6 M8 М10 M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42 M48 





d 6 8 10 12 16 20 24 30 36 42 48 


amin 







































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 821. 
(%) 
螺纹 规格 D(6H) M6 M8 M10 M12 М16 M20 M24 M30 M36 M42 M48 
d, 7-5 9.5 11.5 14 18 22 26 32 38 44 50 
еа 11.05 | 14.38 | 17.77 | 20.03 | 26.75 | 32.95 | 39.55 | 50.85 | 60.79 | 72.09 82.6 
max 10 13 16 18 24 30 36 46 55 65 75 
| min 9.78 | 12.73 | 15.73 | 17.73 | 23.67 | 29.16 35 45 53.8 63.8 73.1 
Жїл 10.29 | 12.35 | 16.35 | 20.42 | 25.42 | 32.5 38.5 48.5 55.6 65.6 75.6 
тп 7.77 9.32 | 12.52 | 15.66 | 19.66 | 25.2 30 38 43.52 | 51.52 | 59.52 
R 10 12 16 20 25 32 36 40 50 63 70 
性 能 等 级 钢 8,10 
表面 处 理 钢 氧化 
注 : A 级 用 于 D<M16; B 级 用 于 D>M16。 
表 6-198 六 角 薄 螺母 (摘自 GB/T 6172. 1 一 2016) 和 细 牙 六 角 薄 螺母 (摘自 GB/T 6173—2016) 















标记 示例 : 
螺纹 规格 为 M12 ,性 能 等 级 为 04 级 .不 经 表面 处 理 .A 级 、 倒 角 的 六 角 薄 











(单位 ; 








mm ) 
































































































































90°—120° °ə 螺母 ,标记 为 
螺母 GB/T 6172.1 M12 
š 
ша D М1.6| М2 |М2.5| M3 | M3.5| М4 | м5 | M6 | мз M10 M12 (M14) M16 
规格 M8x1| М10хІ | М12х1.5 | (M14x1.5) | M16x1. 5 
(6H) DxP 
(M10x1.25) | (M12x1.25) 
еш 3.41 | 4.32 | 5.45 | 6.01 | 6.58 | 7.66 | 8.79 |11.05 |14.38| 17.77 20. 03 23.36 26.75 
max 3.2 4 5 5.5 6 7 8 10 13 16 18 21 24 
8 
тіп 3.02 | 3.82 | 4.82 | 5.32 | 6.58 | 6.78 | 7.78 | 9.78 |12.73| 15.73 17.73 20. 67 23.67 
т. 1 1.2 | 1.6 | 1.8 2 2.2! 2.7 | 3.2 4 5 6 7. 8 
ЕД 按 协议 04,05( QT) 
性 能 不 锈 钢 A2—035 .A4—035 
等 级 | мырай 
有 色 金 属 CU2 .CU3 、AL4 
шқ D (M18) M20 (М22) М24 (М27) М30 (М33) М36 
规格 (М18х1.5) | (M20x2) |(М22х1.5) M24x2 (M27x2) M30x2 (M33x2) M36x3 
(6H) Dx P 
М20х1.5 
бі 29.56 32.95 37.29 39.55 45.2 50. 85 55.37 60.79 
тах 27 30 34 36 41 46 50 55 
8 
тіп 26.16 29.16 33 35 40 45 49 53.8 
тұ 9 10 11 12 13.5 15 16.5 18 
те" 钢 04,05( QT) 
л 不 锈 钢 A2 一 035、A4 一 035 А2--025 ,А4--025 
等 
有 人 色 人 金属 CU2 .CU3 、AL4 








































































































. 822. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
D (M39) M42 (M45) M48 (M52) M56 (M60) M64 
螺纹 
规格 (M39x3) M42x3 (М45х3) М48х3 (М52х4) М56х4 (М60х4) M64x4 
(6H) DxP 
еш 66.44 71.30 76. 95 82. 60 88.25 93.56 99.21 104. 86 
тах 65 70 75 80 85 90 95 
| тіп 58.8 63.1 68.1 73.1 78.1 82.8 87.8 92.8 
т. 19.5 21 22.5 24 26 28 30 32 
钢 |04,05(0Т) 按 协议 
性 能 А2--025, Ет 
等 级 不 锈 钢 Аср 按 协议 
(6 
5. CU2 .CU3 、AL4 
钢 ЖЕН; О) Е; ЗЕЕ АО Е ОБЕ ВЕРЕ 
表面 
处 理 | 不 锈 钢 外 不 经 处 理 ;@ 钝 化 处 理 
(全 部 
尺寸 ) 2 
有 人 @@ 不 经 处 理 ;@@ 电 镀 
金属 
注 : 括号 内 为 非 优 选 的 螺纹 规格 。 
表 6-199 无 倒 角 六 角落 螺母 (摘自 СВ/Т 6174—2016) (单位 : mm) 








标记 示例 : 


螺纹 规格 为 M6 钢 螺母 

















的 无 倒 角 六 角 薄 螺母 的 标记 为 





硬度 大 于 或 等 于 








110HV30 .不 经 表面 处 理 .B 级 










































































螺母 GB/T 6174 M6 
螺纹 规格 D(6H) M1.6 M2 M2.5 M3 (М3.5) М4 М5 M6 M8 M10 
Enin 3.28 4.18 5.31 5.88 6.44 7.50 8. 63 10. 89 14.20 | 17. 59 
max 3.2 4 5 5.5 6.0 7 8 10 13 16 
i min 2.9 3.7 4.7 5.2 5.7 6.64 7. 64 9. 64 12.57 | 15.57 
т... 1 1.2 1.6 1.8 2 2.2 2.7 3.2 4 5 
钢 硬度 110НУ30,шіп 
性 能 等 级 же Тт 
金属 材料 符合 GB/T 3098.10 
钢 中 不 经 处 理 ;@ 电 镀 ;@ 非 电解 锌 片 涂 层 
表面 处 理 же тт т 
¿B 全 简单 处 理 ;@ 电 镀 























日 括号 内 的 规格 。 


ж 


第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 823. 








表 6-200 2 型 六 角 法 兰 面 粗 牙 、 细 牙 螺母 (摘自 GB/T 6177. 1 一 2016 和 СВ/Т 6177. 2 一 2016 ) 














(单位 : mm) 
标记 示例 : 
螺纹 规格 为 M12 .性 能 等 级 为 10 级 、 表 面 
901 š | | 氧化 .产品 等 级 为 A 级 的 2 型 六 角 法 兰 面 螺 
120 母 ,标记 为 
螺母 СВ/Т 6177.1 МІ2 























































































































D M5 М6 М8 М10 М12 (M14) M16 M20 
螺纹 规格 
шабы M8x1 |М10х1.25| М12х1.25 | (М14х1.5) M16x1. 5 M20x1. 5 
(6H) Dx P 
(М10х1)| (М12х1.5) 
dua 11.8 14.2 17.9 21.8 26 29.9 34.5 42.8 
ет 8.79 11.05 14.38 16.64 20. 03 23.36 26.75 32.95 
тах 8 10 13 15 18 21 24 30 
5 
тіп 7.78 9. 78 12.73 14. 73 17.73 20. 67 23.67 29.16 
тах 5 6 8 10 12 14 16 20 
m 
min 4.7 5.7 7.64 9.64 11.57 13.3 15.3 18.7 
钢 8.10(QT) ,12(0Т) 
性 能 等 级 
不 锈 钢 A2-70 
-处 理 钢 中 不 经 处 理 ;@ 电 镀 ;@ 非 电解 锌 片 涂 层 ; 田 热 浸 镀 锌 层 
í< H| = 
不 锈 钢 四 简单 处 理 ;@ 钝 化 处 理 
Е: 1. 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
2. QT— W Ol k. 
Ф m, 是 扳 拧 高 度 。 
@) 棱 边 形状 由 制造 者 任 选 。 

















表 6-201 A 和 B 级 粗 牙 (摘自 CB/T 6178—1986 和 СВ/Т 9457—1988), 、 细 牙 | #7 8 JF3ES EE EER 
(à 


Е4У: mm) 








允许 制造 的 型 式 


标记 示例 : 
螺纹 规格 D=M12 性 能 等 级 为 8 级 .表面 氧化 、 
A 级 工 型 六 角 开 槽 螺母 ,标记 为 

螺母 GB/T 6178 M12 


















































D M4 М5 М6 М8 М10 М12 (М14) М16 

纹 规格 
螺纹 规格 M8x1 М10х1 М12х1.5 (М14х1.5) М16х1.5 
(6н) DxP 
М10х1.25 М12х1.25 
emin 7.66 8.79 11.05 14.38 17.77 20. 03 23.35 26.75 
max 7: 8 10 13 16 18 21 24 
s 
min 6.78 7.78 9.78 12.73 15.73 17.73 20.67 23.67 








т. 5 6.7 7.7 9.8 12.4 15.8 17.8 20.8 











































































































































































































· 824. 机 械 设计 师 手册 ( L JR) 
( 续 ) 
РА р М4 М5 М6 М8 М10 М12 (М14) M16 
M8x1 М10х1 М12х1.5 (М14х1.5) M16x1. 5 
(6H) DxP 
M10x1.25 M12x1. 25 
> max 3.2 4.7 5.2 6.8 8.4 10.8 12.8 14.8 
min 2.9 4.4 4.9 6.44 8.04 10.37 12.37 14.37 
e 1.2 1.4 2 2.5 2.8 3.5 3.5 4.5 
а, 
开口 销 1x10 1.2x12 | 1.6x14 2x16 2.5х20 3.2х22 3.2х25 4х28 
性 能 等 级 钢 6,8,10 
表面 处 理 钢 中 氧化 ;@ 不 经 处 理 ;@@ 镀 镑 钝 化 
то D M20 M24 M30 M36 
(М18х1.5)| M20x2 |(М22х1.5)| М24х2 (М27х2) М30х2 ( М33х2) М36х3 
(6н) Dx P 
M20x1. 5 
d ктп 24.8 27.7 31.4 33.2 38 42.7 46.6 51.1 
е тіп 29.56 32.95 37.29 39.55 45.2 50.85 55.37 60.79 
тах 27 30 34 36 41 46 50 55 
I min 26.16 29.16 33 35 40 45 49 53.8 
miax 21.8 24 27.4 29.5 31.8 34.6 37.7 40 
т 12.08 13.52 14.85 16.16 18.37 19.44 22.16 23.52 
тах 15.8 18 19.4 21.5 23.8 25.6 28.7 31 
М min 15.1 17.3 18.56 20.66 22.96 24.76 27.86 30 
Ж 4.5 ЕТЕ) 7 
d. 25 28 30 34 38 42 46 50 
开口 销 4x32 4x36 5x40 5x45 6.3x50 6.3х60 6.3х63 
性 能 等 级 钢 6,8,10 
表面 处 理 钢 中 氧化 ;@ 不 经 处 理 ;@@ 镀 镑 钝 化 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
表 6-202 C 级 1 型 六 角 开 槽 螺母 (摘自 GBZT 6179—1986) (单位 : mm) 


























































































































标记 示例 : 
螺纹 规格 D=M5 .性 能 等 级 为 5 级 .不 经 表面 处 理 `C 级 工 型 六 角 开 槽 螺 
E ,标记 为 
螺母 GB/T 6179 М5 
— x M5 M6 M8 M10 МІ2 | (M14) | М16 M20 M24 M30 M36 
е. 8.63 | 10.89 | 14.20 | 17.59 | 19.85 | 22.78 | 26.17 | 32.95 | 39.55 | 50.85 | 60.79 
max 8 10 13 16 18 21 24 30 36 46 55 
* тїп 7.64 9.64 | 12. 57 | 15.57 | 17.57 | 20.16 | 23.16 | 29.16 35 45 53.8 
т, 7.6 8.9 10.94 | 13.54 | 17.17 | 18.9 21.9 25 30.3 35.4 40.9 
max 5.6 6.4 7.94 9.54 | 12.17 | 13.9 15.9 19 22.3 26.4 31.9 
" min 4.4 4.9 6.44 8.04 | 10.37 | 12.1 14.1 16.9 20.2 24.3 29.4 
I Lin 1.4 2 2.5 2.8 3.5 3.5 5.5 7 
开口 销 1.2х12 |1.6х14| 2х16 |2.5х20 | 3.2x22 | 3.2x25 | 4х28 | 4x36 5х40 |6.3х50 | 6.3x63 
性 能 等 级 4,5 
表面 处 理 钢 中 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 























注 : 尽 可 能 不 采 月 





括号 内 的 规格 。 
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%6% 


m. s 


螺纹 和 螺纹 连接 


-825. 





356-203 A 级 和 B 级 粗 牙 (摘自 











允许 制造 的 型 式 





2) 螺 纹 规格 D 
化 .A 级 荆 型 六 角 


СВ/Т 6180—1986 和 GB/T 9458—1988). Ж || #7 5 JF EE EJ 


(单位 : mm) 





标记 示例 
1) 螺纹 规格 D=M5 .性 能 等 级 为 9 级 .表面 氧化 .A 
级 下 型 六 角 开 模 





累 母 ,标记 为 

螺母 СВ/Т 6180 М5 
=M8x1、 性 能 等 级 为 8 级、 表面 氧 
开 槽 细 牙 螺母 ,标记 为 



















































































































































































螺母 СВ/Т 9458 M8x1 
D M5 M6 M8 M10 М12 (М14) M16 
7 M8x1 M10x1 M12x1. 5 (М14х1.5) | M16x1.5 
М10х1.25 М12х1.25 
бы 8.79 11.05 14. 38 17.77 20. 03 23.35 26.75 
тах 8 10 13 16 18 21 24 
° min 7.78 9.78 12.73 15.73 17.73 20.67 23.67 
max 7.1 8.2 10.5 13.3 17 19.1 22.4 
max 5.1 5.7 7.5 9.3 12 14.1 16.4 
М min 4.8 5.4 7.14 8.94 11.57 13.67 15.97 
Еа 1.4 2 2.5 2.8 3.5 3.5 4.5 
开口 销 1.2x12 1.6х14 2х16 2.5х20 3.2х22 3.2х25 4х28 
СВ/Т 6180 9,12 
СВ/Т 9458 8,10 
表面 处 理 ІК 外 氧化 ;@ 不 经 处 理 ;@@ 镀 镑 钝 化 
D M20 M24 M30 M36 
. РТ (М18х1.5)| M20x2 |(М22х1.5)| М24х2 (М27х2) М30х2 (М33х2) М36х3 
М20х1.5 
СИД 29. 56 32.95 37.29 39.55 45.2 50. 85 55.37 60. 79 
тах 27 30 34 36 41 46 50 55 
Í min 26.16 29.16 33 35 40 45 49 53.8 
т ах 23.6 26.3 29.8 31.9 34.7 37.6 41.5 43.7 
max 17.6 20.3 21.8 23.9 26.7 28.6 32.5 34.7 
И min 16.9 19.46 20.5 23.06 25.4 27.78 30.9 33.7 
тыц 4. 5.5 7 
demax 25 28 30 24 38 42 46 50 
开口 销 4x32 4x36 5x40 5x45 6.3x50 6.3x60 6.3х63 
СВ/Т 6180 9,12 
性 能 等 级 
СВ/Т 9458 10 
表面 处 理 钢 中 氧化 ;@ 镀 锌 钝 化 


注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 

















- 826. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 6-204 A 级 和 B 级 粗 牙 (摘自 CGB/T 6181—1986 和 GB/T 9459—1988), 7 9 118518 5 








(单位 : mm) 
标记 示例 : 
1) 螺纹 规格 D=M12、 性 能 等 级 为 04 级 \ 不 经 表面 处 理 、A 级 六 角 开 档 薄 螺母 , 标 
记 为 














螺母 GB/T 6181 М12 
2) 螺纹 规格 D=M10x1 .性 能 等 级 为 04 级 不 经 表面 处 理 .A ХАН НІҢ 
母 ,标记 为 
















































































































































































ШЕР GB/T 9459 M10x1 
D М5 М6 М8 М10 M12 (M14) M16 
纹 规 
M8x1 M10x1 M12x1. 5 (M14x1.5) | М16х1.5 
DxP 
MI10x1.25 M12x1. 25 
е, 8.79 11.05 14.38 17.77 20. 03 23.35 26.75 
тах 8 10 13 16 18 21 24 
8 
тіп 7.78 9.78 12.73 15.73 17.73 20. 67 23.67 
тш. 5.1 5.7 7.5 9.3 12 14.1 16.4 
max 3.1 3.2 4.5 5.3 7 9.1 10.4 
w 
min 2.8 2.9 4.2 5 6.64 8.74 9. 79 
ТЕЙ 1.4 2 2.5 2.8 3.5 3.5 4.5 
开口 销 1.2х12 1.6х14 2x16 2.5х20 3.2х22 3.2х25 4х28 
钢 04,05 
Ж" А2-50 
= 钢 四 氧化 ;@ 不 经 处 理 ;@@ 镀 镑 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 
D M20 M24 M30 M36 
УП 
* (М18х1.5)| М20х2 |(М22х1.5)| М24х2 ( M27x2) M30x2 (М33х2) М36х3 
DxP 
M20x1. 5 
emin 29. 56 32.95 37.29 39.55 45.2 50. 85 55.37 60.79 
тах 27 30 34 36 41 46 50 55 
$ 
min 26.16 29.16 33 35 40 45 49 53.8 
тш. 17.6 20.3 21.8 23.9 26.7 28.6 32.5 34.7 
max 11.6 14.3 14.8 15.9 18.7 19.6 23.5 25.7 
w 
min 10.9 13.6 14.1 15.2 17.86 18.76 22. 66 24. 86 
Ж 4,5 8.5 7 
开口 销 4x32 4x36 5x40 5x45 6.3x50 6.3x60 6.3x63 
钢 04,05 
性 能 等 级 - 
不 锈 钢 人 A2-50 
жй 钢 氧化 ;@ 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 











Е: 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Q) 仅 用 于 GB/T 6181, 
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%6 


章 ， 螺纹 和 螺纹 连接 


-827. 





Ж 6-205 1 Я ЗЕ ФЕН, 771 Е (ШІН СВ/Т 889. 1 一 2015 和 СВ/Т 889. 2 一 2016) 




















(4 





Ё{У: mm) 







































































标记 示例 : 
螺纹 规格 D=M12 性 能 等 级 为 8 级 表面 氧 化 .A 22 1 Ad dE mix 
件 六 角 锁 紧 螺母 ,标记 为 
螺母 GB/T 889.1 M12 
р |M3|M4|M5|M6 М8 М10 М12 (M14)| МІ6 | M20 | M24 | M30 | M36 
螺纹 规格 
(6H) М10х1 М12х1.25 | (М14 | М16 | М20 | M24 | М30 | M36 
DxP M8x1 
М10х1.25 | М12х1.5 |x1.5) | х1.5 | x1.5 x2 x2 x3 
@ 6.01 |7. 6618. 79111. 05) 14.38 17. 77 20. 03 23.36 | 26.75 | 32.95 | 39. 55 | 50. 85 | 60.79 
max 5.5 | 7 8 | 10 13 16 18 21 24 30 36 46 55 
8 
тіп |5. 32 |6. 78 |7. 78|9.78) 12.73 15. 73 17. 73 20. 67 | 23.67 | 29.16 | 35 45 53.8 
h тах 4.5| 6 |6.8| 8 9.5 11.9 14.9 17 19.1 | 22.8 | 27.1 | 32.6 | 38.9 
тыш 2.15|2.9 | 4.4| 4.9 6.44 8. 04 10.37 12.1 | 14.1 | 16.9 | 20.2 | 24.3 | 29.4 
性 能 等 级 | 钢 | 按 协议 5,8,10(QT) 5,8(0Т),10(0Т) 
表面 处 理 | 钢 中 不 经 处 理 ;@ 镀 镑 钝 化 














注 : 1. 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
2. A 级 用 于 D<16mm，B 级 用 本 
























































@ 有 效力 矩 部 分 形状 由 制造 者 自选 。 
@ B=15° ~ 30°, 
@ 0=90° ~ 120°. 








Ж 6-206 A 和 B 级 | 型 全 金属 六 角 锁 紧 螺 母 (摘自 GB/T 6184—2000) 


° 


15-30 





ЖОНИ) 


Е D>16mm 的 螺母 。 





标记 示例 : 
螺纹 规格 D = M12 、 性 外 
锁 紧 螺母 ,标记 为 





(4 


和 有 位: mm) 





等 级 为 8 级、 表面 氧化 .A 级 I 型 全 金属 六 角 


АЕ СВ/Т 6184 M12 

































































1. D M5 M6 M8 _MI0 | м12 (M14) M16 |(МІ8)| M20 |(М22)| M24 | M30 | M36 
бы 8.79 | 11.05 14.38 17.77 | 20.03 | 23.36 | 26.75 | 29.56 | 32.95 | 37.29 | 39.55 | 50.85 | 60.79 
тах 8 10 13 16 18 21 24 27 30 34 36 46 55 
i тіп | 7.78 | 9.78 | 12.73 | 15.73 | 17.73 | 20.67 | 23.67 | 26.16 | 29.16 | 33 35 45 | 53.8 
тах | 5.3 | 5.9 | 7.1 9 11.6 | 13.2 | 15.2 | 17 19 21 23 | 26.9 | 32.5 
| тїп 4.8 | 5.4 | 6.44 | 8.04 | 10.37 | 12.1 | 14.1 |15.01 | 16.9 | 18.1 | 20.2 | 24.3 | 29.4 
mimin 3.52 3.92 | 5.15 | 6.43 | 8.3 | 9.68 | 11.28 | 12.08 | 13.52 | 14.5 | 16.16 | 19.44 | 23.52 
性 能 等 级 钢 5.8.10 
表面 处 理 钢 中 不 经 处 理 ;@ 电 镀 ;@ 非 电解 久 片 涂 层 ;@ 田 供需 协议 














注 : 1. 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
2. QT— КЭР 
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表 6-207 2 型 非 金属 肉 件 六 角 锁 紧 螺 母 (摘自 GB/T 6182—2016) 











标记 示例 : 
螺纹 规格 为 M12 ,性 能 等 级 为 10 级 、 表 面 不 经 处 理 .A 级 2 型 非 金 








属 谍 件 六 角 锁 紧 螺 母 ,标记 为 





(单位 : mm) 

































































螺母 СВ/Т 6182 M12 
у Л 
— D M5 M6 M8 M10 М12 | (M14) | M16 M20 M24 M30 M36 
еш 8.79 | 11.05 | 14.38 | 17.77 | 20.03 | 23.35 | 26.75 | 32.95 | 39.55 | 50.85 | 60.79 
шах 8 10 13 16 18 21 24 30 36 46 55 
8 
тіп 7.78 9,78 | 12.73 | 15.73 | 17.73 | 20.67 | 23.67 | 29.16 35 45 53.8 
has 7:2 8.5 10.2 12.8 16.1 18.3 20.7 25.1 29.5 35.6 42.6 
тш 4.8 5.4 7.14 8.94 | 11.57 | 13.4 15.7 19 22.6 27.3 33.1 
性 能 等 钢 10( QT) ,12( QT) 
表面 处 理 钢 QO@ 不 经 处 理 ;@@ 电 镀 ;@ 非 电解 锐 片 涂 层 ;@ 供 需 协 议 


注 

















: 1. 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 





2. ОТЖ ХБ K 
@ 有 效力 矩 部 分 ， 形 状 由 制造 者 任 选 。 


表 6-208 ЖЖ (摘自 GB/T 6185. 1 一 2016) 和 细 牙 (摘自 GB/T 6185. 2 一 2016) 













































































2 型 全 金属 六 角 锁 紧 螺 母 (单位 : mm) 
标记 示例 : 
螺纹 规格 为 M12 .性 能 等 级 为 8 级、 表面 不 经 处 理 、A 级 2 型 全 金属 六 
角 锁 紧 螺 母 ,标记 为 
螺母 СВ/Т 6185.1 M12 
РИ" р М5 | М6 M8 M10 M12 (M14) M16 M20 M24 M30 M36 
规格 M8x1 M10x1 М12х1.25 |(М14х1.5) M16x1.5 | М20х1.5| М24х2 | M30x2 |М36х3 
(6н) DxP 
М10х1.25 | М12х1.5 
бош 8.79 |11.05| 14.38 17.77 20. 03 23.35 26.75 32.95 39.55 50.85 | 60. 79 
max 8 10 13 16 18 21 24 30 36 46 55 
8 
min | 7.78 | 9.78 | 12.73 15. 73 17. 73 20. 67 23.67 29.16 35 45 53.8 
тах | 5.1 6 8 10 12 14.1 16.4 20.3 23.9 30 36 
h 
min | 4.8 | 5.4 | 7.14 8.94 11.57 13.4 15.7 19 22.6 27.3 33.1 
йыл 3.52 | 3.92 | 5.15 6. 43 8.3 9. 68 11.28 13. 52 16. 16 19. 44 | 23.52 
































性 能 等 级 | 钢 


СВ/Т 6185.1 


5,8,10(QT),12(QT) 





СВ/Т 6185.2 





8mm=< 0 < 16mm:8.10( QT) .12(QT);16mm<D<36mm:8( QT) .10( QT) 





表面 处 理 | 钢 
注 : 尽 可 能 不 采 
Ф 有 效力 矩 部 分 








ФАЯ; Өң 

















用 括号 内 的 规格 。 











区 状 由 制造 者 自选 。 














B g; @)4E H 





EE 解 锌 片 涂 层 ;@ 供 需 协 议 





ж 
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表 6-209 2 型 全 金属 六 角 锁 紧 螺 母 9 级 (摘自 GB/T 6186—2000) (单位 : mm) 














标记 示例 : 
螺纹 规格 D=M12 .性 能 等 级 为 9 级 .表面 氧化 .A 级 工 型 全 金属 六 角 
锁 紧 螺母 ,标记 为 











螺母 GB/T 6186 M12 






























































5. Ы М5 М6 M8 М10 МІ2 | (M14) | M16 M20 M24 M30 M36 
е. 8.79 11.05 | 14.38 | 17.77 20.03 | 23.36 | 26.75 | 32.95 | 39.55 | 50.85 | 60.79 
шах 8 10 13 16 18 21 24 30 36 46 55 
5 шіп 7.78 | 9.78 | 12.73 15.73 17.73 20.67 | 23.67 | 29.16 35 45 53.8 
шах 5.3 6.7 8 10.5 | 13.3 | 154 |179 | 21.8 | 26.4 31.8 38.5 
4 min 4.8 5.4 7.14 | 8.94 | 11.57 | 13.4 | 15.7 19 22.6 | 27.3 33.1 
т 3.84 | 4.32 | 5.71 | 7.15 | 9.26 | 10.7 | 12.6 | 15.2 | 18.1 | 21.8 26.5 
性 能 等 级 钢 9 
表面 处 理 钢 中 氧化 ;@ 镀 锌 钝 化 

















注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 


Ж 6-210a 2 型 非 金属 嵌 件 粗 牙 、 细 牙 六 角 法 兰 面 锁 紧 螺母 
(摘自 GB/T 6183.1--2016, СВ/Т 6183. 2 一 2016) (单位 : mm) 

















с® 


标记 示例 : 

螺纹 规格 ПхР-М12х1.5,44 
螺纹 .性 能 等 级 为 8 级 .表面 不 经 处 
JH .产品 等 级 为 A 级 的 2 型 非 金属 
КАЛЫН ін М 

ШЕР СВ/Т 6183.2 М12х1.5 














%% 


2 
































































































x 
ГІТ! р М5 M6 M8 М10 М12 (М14) М16 М20 
о M8x1 М10х1 М12х1.5 (М14х1.5) M16x1. 5 M20x1. 5 
(6H) Dx P 
М10х1.25 М12х1.25 
а іа 11.8 14.2 17.9 21.8 26 29.9 34. 5 42.8 
Са 1 1.1 1.2 1.5 1.8 2.1 2.4 3 
еміп 8.79 11.05 14. 38 16. 64 20. 03 23.36 26. 75 32.95 
hu 7.10 9.10 11.1 13,5 16.1 18.2 20.3 24.8 
т. 4.7 5,7 7.64 9.54 11.57 13.3 15.3 18.7 
max 8 10 13 15 18 21 24 30 
Í. min 7.78 9.78 12.73 14.73 17.73 20.67 23.67 29.16 
性 能 | СВ/Т 6183.1 8.10(QT) 
等 级 | GB/T 6183.2 8mm<D<16mm:6.8.10(QT);16mm<D<20mm:6( QT) .8(QT) ,10(0Т) 
表面 处 理 OD 不 经 处 理 ;电镀 ;@ 非 电解 锌 片 涂 层 ;@ 供 需 协 议 








ТЕ: 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
() 有 效力 矩 部 分 形状 由 制造 者 自选 。 
@ m ,一 扳 拧 高 度 。 
@ c fE d ,处 测量 。 

Ф 楼 边 形状 由 制造 者 任 选 。 
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(LJ) 








表 6-210b 2 型 全 金属 六 角 法 兰 面 粗 牙 、 细 牙 锁 紧 螺 母 
( 摘 


Ұз 


























СВ/Т 6187. 1 一 2016 和 СВ/Т 6187. 2—2016) 
x 


< 


0.75° +0.75° 











单位 : mm) 





标记 示例 


累 纹 规格 为 M12 ,性 能 等 
面 不 经 处 理 .产品 等 级 为 A 级 的 2 型 全 











级 为 8 级 , 表 


































































































































































































金属 六 角 法 兰 面 锁 紧 螺母 的 标记 为 
螺母 GB/T 6187.1 M12 
«Йә? 
ити М6 М8 М10 М12 (М14) M16 M20 
M8x1 MI10x1 М12х1.5 | (M14x1.5) | M16x1.5 M20x1.5 
(6H) DxP 
M10x1.25 | M12x1.25 
We 1.8 14.2 17.9 21.8 26 29.9 34.5 42.8 
сы, 1 1.1 1.2 1.5 1.8 2.1 2.4 3 
еш. 8.79 11.05 14. 38 16. 64 20. 03 23.36 26.75 32.95 
һы. 6.2 7.3 9.4 11.4 13.8 15.9 18.3 22.4 
тыш 4.7 5.7 7.64 9.54 11.57 13.3 15.3 18.7 
тах 8 10 13 15 18 21 24 30 
i min 7.78 9. 78 12.73 14.73 17.73 20. 67 23.67 29.16 
性 能 | СВ/Т 6187.1 8 .10(QT) .12(QT) 
等 级 | GB/T 6187.2 8mm< 02 < 16mm:6.8.10( QT);16mm<D=<=20mm:6( ОТ) ,8(0Т) ,10(0Т) 
表面 处 理 (уж; Оң; ОЗЕН РЕ НГ ЕЕ ӘМ. 
@ 有 效力 矩 部 分 形状 由 制造 者 自选 。 
©) m, 一 扳 拧 高 度 。 
Э ста, ,处 测量 。 
@ 棱 边 形状 由 制造 者 任 选 。 
表 6-211 小 六 角 特 扁 细 牙 螺 母 (摘自 GBZT 808-1988) (单位 : mm) 
允许 制造 的 型 式 
15 15% 
标记 示例 : 
螺纹 规格 D= M10x1、 材 料 为 Q215 .不 经 表面 处 理 的 
a Q 小 六 角 特 扁 细 牙 螺 母 的 标记 为 
螺母 GB/T 808 MI0x1 
m m 
“. Dx P M6x0.75 | М8х1 | М8х0.75 | М10х1 | М10х0.75 | М12х1.25 | М12х1 
P min 7.66 8.79 11.05 13.25 13.25 15.51 15.51 18.90 18.90 
| тах 7 8 10 12 12 14 14 17 17 
Š min 6.78 7.78 9.78 11.73 11.73 13.73 13.73 16.73 16.73 
max 1.7 127 2.4 3 2.4 3 2.4 3.74 3 
А чач 1.3 1.3 2 2.6 2 2.6 2 3.26 2.6 
А DxP М14х1 | М16х1.5 | М16х1 | MI8x1.5 | М18х1 М20х1 М22х1 | M24x1.5 | M24x1 
P min 21.10 24. 49 24. 49 26.75 26.75 30.14 33.53 35.72 35.72 
Р тах 19 22 22 24 24 27 30 32 32 
min 18. 67 21.67 21.67 23.16 23.16 26.16 29.16 31 31 
ü max 3.2 4.24 3.2 4.24 3.44 3.74 3.74 4.24 3.74 
min 2.8 3.76 2.8 3.76 2.96 3.26 3.26 3.76 3.26 
材 Ж 02150235 .HPb59-1 
表面 处 理 中 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 
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Ж 6-212 ” 钢 结 构 用 扭 剪 型 高 强度 螺栓 连接 副 用 螺母 (摘自 СВ/Т 3632—2008) 
(单位 : mm) 
15°—30° с 
螺纹 规格 也 M16 M20 (м22)® M24 (М27)4 М30 
P 2 2.5 2.5 3 3 3.5 
шах 17.3 21.6 23.8 25.9 29.1 32.4 
а, 
шїп 16 20 22 24 27 30 
dua 24.9 31.4 33.3 38.0 42.8 46.5 
еш 29.56 37.29 39.55 45.20 50.85 55.37 
тах 1771 20.7 23.6 24.2 27.6 30.7 
т 
тіп 16.4 19.4 22.3 22.9 26.3 29.1 
mimin 11.5 13.6 15.6 16.0 18.4 20.4 
max 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 
е 
min 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 
max 27 34 36 41 46 50 
5 
шіп 26.16 33 35 40 45 49 
支承 面 对 螺 纹 轴 
Е 0.38 0.47 0.50 0.57 0.64 0.70 
线 的 全 跳动 公差 
每 1000 好 的 质量 
тий Шш 61.51 118.77 146.59 202.67 288.51 374.01 
/kg(p=7.85kg/dm- ) 
@ 括号 内 的 规格 为 第 二 系列 ， 应 优先 选用 第 一 系列 (不 带 括号 ) 的 规格 。 
36-213 C 级 方 螺 母 (摘自 GB/T 39 一 1988) (单位 : mm) 
15—30° 
ет” 26 Ж 
标记 示例 : 
螺纹 规格 D= M16 性 能 等 级 为 5 级 .不 经 表面 处 理 、 
Б C 级 方 螺母 的 标记 为 
螺母 СВ/Т 39 М12 
т 
螺纹 规格 D 
4 мз | м4 | м5 | м6 | M8 | М10 | М12 | (M14) | M16 | (M18) | M20 | (M22) | M24 
т шах 5.5 | 7 8 10 13 16 18 21 24 27 30 34 36 
i min 5.2 | 6.64 | 7.64 | 9.64 |12.57|15.57117.57| 20.16 |23.16| 26.16 | 29.16 33 35 
шах 24 3.2 | 4 5 |6.5| 8 10 11 13 15 16 18 19 
" min 1.4| 2 [2813815 |65 85] 92 [11.2] 13.2 | 142 | 162 | 16.9 
е min 6.76 | 8.63 | 9.93 |12.53 16.34|20.24 22.84| 26.21 |30.11| 34.01 | 37.91 | 42.9 45.5 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
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标记 示例 : 


表 6-214 





圆 螺母 和 小 圆 螺 母 (摘自 





1) 螺纹 规格 D=M16x1.5、 材 料 为 45 钢 、 模 或 全 部 热处理 后 硬 





ШЕР GB/T 810 MI6x1.5 











2) 螺纹 规格 D=M16x1.5、 材 料 为 45 钢 、 档 或 全 部 热处理 后 硬 














ШЕР GB/T 812 М16х1.5 











度 35~45HRC 、 表 


H 








度 35~45HRC 、 表 











H 








GB/T 812—1988 和 СВ/Т 810—1988) (8 


ЕУ: тт) 





氧化 的 小 圆 螺 母 ,标记 如 下 : 





氧化 的 圆 螺 母 ,标记 如 下 : 





























































































































































































































螺纹 规格 СВ/Т 810 CB/T 812% 
DxP 
(6H) d, m Піп ішіп с с, а, d, m fin бы с С, 
М10х1 20 22 16 
М12х1.25 22 Р 5 25 19 4 2 
M14x1.5 25 28 20 
6 8 0.5 0.5 
M16x1.5 28 0.5 0.5 30 22 
M18x1.5 30 32 24 5 2.5 
M20x1.5 32 5 2.5 35 27 
М22х1.5 35 38 30 10 5 2.5 1 
М24х1.5 38 0.5 РА а 
М25х 1.5% 一 i Р Р 
М27х 1.5 42 5 2.5 45 37 Í А 
М30х 1.5 45 48 40 
М33х1.5 48 4 5 二 
М35х1.57 一 10 
M36x1.5 52 55 46 
M39x1.5 55 гы т 6 3 0.5 
M40x 1.5% = А a 
М42х1.5 58 й 62 53 
М45х 1.5 62 і 68 59 
М48х1.5 68 т Е 
М50х1.57 - 
М52х1.5 72 
М55х27” 一 Ё а š Р 
М56х2 78 10 85 74 12 ` 2 
M60x2 80 90 79 : 
M64x2 85 8 3.5 
M65x2°? - а ё 
M68x2 90 100 88 
M72x2 95 1 1 
m — 105 93 
M75x2 10 4 
M76x2 100 М 110 98 15 
М80х2 105 115 103 
10 4 1.5 
М85х2 110 120 108 © 5 
M90x2 115 125 112 18 
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(2%) 

螺纹 规格 СВ/Т 810 GB/T 8127 

DxP 

(6H) d, m Паң Га С с, 4, d, m Паш аш С с, 
М95х2 120 10 4 130 117 

М100х2. 125 12 135 122 12 5 

M105x2 130 140 127 ы 

М110х2 135 Е т 150 135 

М115х2 140 Шы 1.5 1 155 140 1.5 1 
M120x2 145 160 145 

M125x2 150 165 150 s: 4 ° 

M130x2 160 4: 6 170 155 

M140x2 170 180 165 26 

M150x2 180 1.5 1 200 180 1.5 1 
M160x3 195 "° 14 6 210 190 26 

M170x3 205 220 200 

M180x3 220 2 1.5 230 210 四 I 2 1.5 
М190х3 230 16 7 240 220 30 

М200х3 240 > 250 230 

垂直 度 公差 6 按 СВ/Т 1184 附 表 3 中 9 级 规定 

材料 45 钢 
@ 模 部 或 全 部 热处理 后 硬度 35-45НЕС; 
热处理 及 表面 处 理 @ 调 质 硬度 24~30HRC; 
@ 氧 化 











Q@ Св/т 812 的 规格 仅 用 于 深 动 轴承 锁 紧 装置 。 
表 6-215 ”端面 带 孔 圆 螺母 和 侧面 带 孔 圆 螺 母 (摘自 GB/T 815--1988 和 GB/T 816— 1988) (单位 : mm) 




























































































ОВ/Т 815 
标记 示例 : 
螺纹 规格 D=M5 .材料 为 Q235、 
不 经 表面 处 理 的 A 型 端面 带 孔 圆 
螺母 ,标记 为 
螺母 GB/T 815 М5 
ОВ/Т 816 
螺纹 规格 D(6H) M2 M2.5 M3 M4 M5 M6 M8 M10 
677 5.5 7 8 10 12 14 18 22 
т. 2 2.2 2.5 3.5 4.2 5 6.5 8 
4, 1 L 2 1.5 2 2.5 3 3.5 
СВ/Т 815 2 2.2 1.5 2 2.5 3 3.5 
j СВ/Т 816 1.2 1.5 2 2.5 3 3.5 
В 4 5 5.5 7 8 10 13 15 
k 1 11 1.3 1.8 2.1 2.5 3.3 4 
d, М1.2 М1.4 М1.4 М2 М2 М2. 5 M3 M3 
垂直 度 ó 按 СВ/Т 3103.1 第 11.2 条 对 和 A 级 产品 的 规定 
材料 Q235 
表面 处 理 中 不 经 表面 处 理 ;@ 氧 化 ;四 镀 锌 钝 化 
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表 6-216 带 槽 圆 螺 母 (摘自 GB/T 817--1988) (单位 : mm) 








标记 示例 : 
螺纹 规格 D = M5 .材料 为 0Q235 不 经 表面 处 理 
的 A 型 带 槽 圆 螺 母 ,标记 为 
螺母 GB/T 817 М5 

























































































































































































“. 2 М1.4 | M1.6 M2 M2. 5 M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 
4. 3 4 1.5 5.5 6 8 10 11 14 18 22 
т 1.6 2 2.2 2.5 3 3.5 4.2 5 6.5 8 10 

wt 1.1 1.2 1.4 1.6 2 2.5 2.8 3 4 5 6 
公称 0.4 0.5 0.6 0.8 1 1.2 1.6 2 2.5 3 
n min 0.46 0.56 0.66 0.86 0.96 1.26 1.66 2.06 2.56 3.06 
шах 0.6 0.7 0.8 1 1.31 1.51 1.91 2.31 2.81 3.31 
k 1.1 1.3 1.8 2.1 2.5 3.3 4 5 
C 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.8 
d, M1.4 M2 M3 M4 
垂直 度 6 按 GBZT 3103.1 第 11.2 条 对 A 级 产品 的 规定 
材 料 Q235 
表面 处 理 四 不 经 表面 处 理 ;@ 氧 化 ;加 镀 锌 钝 化 
表 6-217 组 合式 盖 形 螺母 (摘自 GB/T 802. 1 一 2008) (单位 : mm) 
— 
/ Ñ 
N Д 
< 一 | 
1 一 螺母 体 2 一 螺母 盖 ” 3 一 钾 合 部 位 ,形状 由 制造 者 任 选 
第 1 系列 M4 M5 M6 M8 M10 M12 
螺纹 规 
МЕС — M8x1 М10х1 М12х1.5 
第 3 系列 М10х1.25 М12х1.25 
Р? 0.7 0.8 1 1.25 1.5 1.75 
4 тах 4.6 5:75 6.75 8.75 10.8 13 
* min 4 5 6 8 10 12 
d. = 6.2 72 9.2 13 16 18 
ШИ 5.9 6.9 8.9 11.6 14.6 16.6 
еш 7.66 8.79 11.05 14.38 17.77 20.03 
h(max = ЖЖ) 7 9 11 15 18 22 
m = 4.5 5.5 6.5 8 10 12 
b = 2.5 4 5 6 8 10 
min 3.6 4.4 5.2 6.4 8 9.6 
SR = 3.2 3.6 4.6 6.5 8 9 


















































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 835. 
(Ж) 
шй 第 1 系列 M4 M5 M6 M8 М10 М12 
格 Da 第 2 系列 M8x1 M10x1 М12х1.5 
第 3 系列 М10х1.25 М12х1.25 
公称 7 8 10 13 16 18 
* тіп 6.78 7.78 9.78 12.73 15.73 17.73 
6 = 0.5 0.5 0.8 0.8 0.8 1 
Р? 2 2 2.5 2.5 2.5 3 
4 тах 15.1 17.3 19.5 21.6 23.7 25.9 
Ë min 14 16 18 20 22 24 
4 = 20 22 25 28 30 34 
din 19.6 22.5 24.9 27.7 31.4 33.3 
e min 23.35 26.75 29.56 32.95 37.29 39.55 
h(max = ЖЖ) 24 26 30 35 38 40 
m = 13 15 17 19 21 22 
Ь = 11 13 14 16 18 19 
т 10.4 12 13.6 15.2 16.8 17.6 
SR = 10 11.5 12.5 14 15 17 
公称 21 24 27 30 34 36 
| min 20.67 23.67 26.16 29.16 33 35 
6 = 1 1 1.2 1.2 1.2 1.2 
@ 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 ; 按 螺纹 规格 第 1~ 第 3 系列 ， 依 次 优先 选用 。 
© РЖ ЕН. 
表 6-218 ЖЖ [ІЕЕ (ШІН СВ/Т 809— 1988) (单位 : mm) 
A 型 B 型 


C 








标记 示例 : 


螺纹 规格 D= M5 Pi EË m = 10mm、 材 料 为 H62 的 A 


型 坐 装 圆 螺 母 的 标记 为 
螺母 


СВ/Т 809 М5х10 













































































































































































纹 规 枚 
螺纹 规格 р M2 M2.5 M3 M4 М5 М6 М8 М10 M12 
(6H) 
а, тах 4 4.5 5 6 8 10 12 15 18 
( 滚 花 前 ) min 3. 82 4. 32 4. 82 6. 82 7.78 9.78 11.73 14.73 | 17.73 
d, max 3 2:5 4 5 7 9 10 13 16 
т b 
ЖЖ тіп т 8 
2 0.6 
3 0.8 
4 
1.2 
5 
6 2.76 
2 
8 4.26 
10 5.71 
3 1.5 
12 7.71 
14 9.71 
16 10.65 4 
18 11.65 
20 13.65 
6 2.5 
25 18. 58 
30 19. 58 8 
M ж H62 .HPb59—1 
Е: 粗 折线 为 A 型 的 选用 范围 ， 虚 折线 为 B 型 的 选用 范围 





























































































































































































































· 836 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 6-219 焊接 方 螺 母 (摘自 GB/T 13680 一 1992) (单位 : mm) 
A 型 
40-50: 
90% 
国 标记 示例 : 
ү 7 螺纹 规格 D=M10 材料 为 含 碳 量 不 大 于 
2 0.25% 的 钢 \ 不 经 表面 处 理 的 A 型 焊接 方 
МЕ в - 螺母 ,标记 为 
40-50 Ж 螺母 GB/T 13680 М10 
+ 
о Й 
© 
h 
ms D M4 M5 M6 M8 M10 M12 M14 M16 
螺纹 规格 
(269 ЕЕЕ M8x1 MI10x1 M12x1. 5 (М14х1.5) М16х1.5 
(М10х1.25) | (М12х1.25) 
4 тах 0.8 1 1.2 1.5 1.8 2 2:5 
тіп 0. 5 0.7 0.9 1.2 1.4 1.6 2.1 
7 шах 15 2 
тіп 0.3 0.5 
" max 5.18 | 6.18 | 7.72 | 10.22 12.77 13.77 17.07 19.13 
min 5 6 7.5 10 12.5 13.5 16.8 18.8 
7 тах 4.6 5.75 6.75 8. 75 10.8 13 15.1 17.3 
I min 4 5 6 8 10 12 14 16 
@ 8. 63 9.93 | 12.53 | 16.34 20.24 22. 84 26.21 30.11 
шах 0.7 0.9 0.9 1.1 1.3 1.5 1.5 1.7 
I min 0.5 07 | 07 | 0.9 1.1 1.3 1.3 1.5 
тах 3.5 4.2 5 6.5 8 9.5 11 13 
" тіп 3.2 3.9 4.7 6.14 7.64 9.14 10.3 12.3 
тах 7 8 10 13 16 18 21 24 
И тіп 6.64 | 7.64 | 9.64 | 12.57 15. 57 17. 57 20.16 23.16 
р, шах 6.075 | 7.09 8.09 | 10.61 12.61 14.91 16.91 18.93 
min 6 7 8 10.5 12.5 14.8 16.8 18.8 
тах 3 3.5 4 4.5 5 6 
т тіп 0.75 1 1,25 1.5 2 
材料 含 碳 的 质量 分 数 不 大 于 0.25%, 且 具有 可 焊 性 的 钢 
保证 载荷 /N 6800 | 11000 | 15500 | 28300 44800 65300 89700 123000 
表面 处 理 (Ж АН ОНИМИ 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Ж 6-220 焊接 六 角 螺 母 (摘自 СВ/Т 13681--1992) (单位 : mm) 
h, 
标记 示例 : 


90~120° x 








螺纹 规格 刀 =M10、 材 料 为 含 碳 量 


不 大 


F 0. 25% 的 钢 











\ 不 经 表面 处 理 











的 焊接 六 角 螺 母 ,标记 为 














螺母 


GB/T 13681 


M10 










































































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 · 837 · 
(Ж) 
йа D M4 M5 M6 M8 М10 М12 М14 М16 
(вс) н M8x1 М10х1 М12х1.5 (М14х1.5) M16x1.5 
(M10x1.25) | (М12х1.25) 
Р тах 4.6 5.75 | 6.75 | 8.75 10.8 13 15.1 17.3 
* min 4 5 6 8 10 12 14 16 
4, шіп 7.88 | 8.88 | 9.63 | 12.63 15.63 17.37 19.57 21.57 
е min 9.83 | 10.95 | 12.02 | 15.38 18.74 20.91 24.27 26.51 
P max 5.97 | 6.96 | 7.96 | 10.45 12.45 14.75 16.75 18. 735 
; min 5.885 | 6.87 | 7.87 | 10.34 12.34 14. 64 16. 64 18. 605 
4, шах 618 | 7.22 | 8.22 | 10.77 12.77 15. 07 17.07 19.13 
тіп 6 7 8 10.5 12.9 14.8 16.8 18.8 
ч тах 0. 65 0.7 0.75 0.9 1.15 1.4 1.8 
min 0.55 0.6 0.75 0.95 1.2 1.6 
h. max 0.35 0.40 0.50 0.65 0.80 1 
7 тіп 0.25 0.30 0.35 0. 50 0. 60 0. 80 
; max 1 1.12 | 1.25 1.55 1.55 1.9 
min 0.6 0.68 | 0.75 0.95 0.95 1.1 
тах 3.5 4 5 6.5 8 10 11 13 
“ ішіп 32 | 3.7 | 47 | 6.14 7.64 9.64 10.3 12.3 
тах 10 11 14 17 19 22 24 
И тіп 8.78 | 9.78 | 10.73 | 13.73 16. 73 18. 67 21.67 23.67 
р, тах 6.075 | 7.09 | 8.09 | 10.61 12.61 14.91 16.91 18.93 
тіп 6 7 8 10.5 12,5 14.8 16.8 18.8 
шах 3 3.5 4 4.5 5 6 
т тіп 0.75 0.9 1 1.25 1.5 2 
材料 含 碳 的 质量 分 数 不 大 于 0.25% , 且 具 有 可 焊 性 的 钢 
保证 载荷 /N 6800 | 11000 | 15500 | 28300 44800 65300 89700 123000 
表面 处 理 不 经 处 理 ;@ 镀 匀 钝 化 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Ж 6-221 平头 钾 螺 母 (СВ/Т 17880. 1 一 1999) (单位 : mm) 
= 圆 的 或 平 的 
ыз 
Ñ 标记 示例 : 
Ñ WB D = M8 ,长 度 规格 1- 15mm М 
N 料 ML10 ,表面 镀 锌 钝 化 的 平头 锦 螺 母 的 标 
ы N 记 为 
5 ШШ} СВ/Т 17880.1 М8х15 
W! 
未 端 型 式 由 制造 者 确定 
b=(1.25~1.5D) ;a 由 制造 者 确定 ; 
允许 在 支承 面 和 (或 )d 圆周 表面 制 出 花纹 ,其 型 式 与 尺寸 由 制造 者 确定 。 
螺纹 规格 D M3 M4 M5 M6 M8 М10 М12 
(6н) DxP - - 一 一 一 M10x1 M12x1. 5 
d Ки 5 6 7 9 ll 13 15 
d, H12 4.0 4.8 5.6 7.5 9.2 11 13 
а, тах 8 9 10 12 14 16 18 
k 0.8 1.0 1.5 1.8 
r 0.2 0.3 
























































































































































· 838. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
螺纹 规格 D M3 M4 М5 М6 М8 М10 М12 
(6H) DxP - = — 一 一 M10x1 M12x1. 5 
do 2-7 5 6 7 9 11 13 15 
h, 参考 5.8 7.5 9.3 11 12.3 15.0 17.5 
1 max ЯНА 推荐 
7.5 0.25-1.0 
8.5 1.0-2.0 
9.0 0.25-1.0 
9.5 2.0-3.0 
10.0 1.0-2.0 
10.5 3.0-4.0 
1.0 2.0-3.0 0.25-1.0 
12.0 3.0-4.0 1.0-2.0 
13.0 2.0-3.0 
13.5 0.5-1.5 
14.0 3.0-4.0 
15.0 1.5-3.0 0.5-1.5 
16.5 3.0-4.5 1.5-3.0 
18.0 4.5-6.0 3.0-4.5 0.5-1.5 
19.5 4.5-6.0 1.5-3.0 
21.0 3.0-4.5 0.5-1.5 
22.5 4.5-6.0 1.5-3.0 
24.0 3.0-4.5 
25.5 4.5-6.0 
保证 载荷 AN 钢 3900 6800 11500 16500 25000 32000 34000 
min ІҢ 1900 4000 6500 7800 12300 17500 — 
头 部 结合 力 /N 钢 2236 3220 4348 6149 9034 11926 13914 
min ің 1242 1789 2435 3416 5019 6626 - 
剪 切 力 [N 钢 1100 2100 2600 3800 5400 6900 7500 
min ІҢ 640 1200 1900 2700 3900 4200 一 
村 料 多 08F .ML10 
铝 5056 .6061 
表面 处 理 钢 镀 锌 钝 化 
ІҢ 不 经 处 理 
表 6-222 ЛЕ (摘自 СВ/Т 17880.2--1999) (单位 : mm) 
90° 









_ 







的 或 平 的 











末端 型 式 由 制造 者 确定 








b=(1.25~1.5D) ;a 由 制造 者 确定 ; 





允许 在 支承 面 和 (或 )d 圆周 表面 制 出 花纹 ,其 型 式 与 尺寸 














标记 示例 : 


螺纹 规格 D= M8 长度 规 格 1= 16. 5mm、 材 料 ML10、 
表面 镀 锌 钝 化 的 沉 头 锦 螺母 的 标记 为 
ШИЕ ЕР GB/T 17880.2 М8х16.5 


制造 者 确定 。 
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(8) 
螺纹 规格 D M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 
(6H) DxP 一 一 一 一 一 M10x1 M12x1. 5 
d `. 5 6 7 9 11 13 15 
d, H12 4.0 4.8 5.6 7.5 9.2 11 13 
а, max 8 9 10 12 14 16 18 
k 1.5 
r 0.2 0.3 
do ка 5 6 7 9 11 13 15 
h, 参考 5.8 7.5 9.3 11 12.3 15.0 17.5 
l max Вл 8 л 推荐 
9.0 1.7-2.5 
10.0 2.5-3.5 
10.5 1.7-2.5 
1.0 3.5-4.5 
11.5 2.5-3.5 
12. 5 3.5-4,5 1.7-2.5 
13.5 2.5-3.5 
14.5 3.5-4.5 
15.0 1.7-3.0 
16.5 3.0-4.5 1.7-3.0 
18.0 4.5-6.0 3.0-4.5 
19.5 4.5-6.0 1.7-3.0 
21.0 3.0-4.5 
22.5 4.5-6.0 1.7-3.0 
24.0 6.0-7.5 3.0-4.5 
25.5 4.5-6.0 
27.0 6.0-7.5 
保证 载荷 /N 钢 3900 6800 11500 16500 25000 32000 34000 
шіп 铝 1900 4000 6500 7800 12300 17500 一 
头 部 结合 力 /N 2236 3220 4348 6149 9034 11926 13914 
тїп 铝 1242 1789 2435 3416 5019 6626 一 
前 切 力 /N 1100 2100 2600 3800 5400 6900 7500 
шіп 铝 640 1200 1900 2700 3900 4200 一 
钢 08F .ML10 
材 料 
铝 5056 .6061 
钢 镀 锌 钝 化 
铝 不 经 处 理 








· 840. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 6-223 МИРЕ (摘自 GB/T 17880. 3 一 1999) (单位 : mm) 








圆 的 或 平 的 








标记 示例 : 

螺纹 规格 D= M8 .长 度 规格 1=15mm、 材 
ËL ML10 .表面 镀 锌 钝 化 的 小 沉 头 锦 螺 母 的 
标记 为 

BHEE EF СВ/Т 17880.3 М8х15 








| XX 
АЈ) 





末端 型 式 由 制造 者 确定 





b=(1.25~1.5D) ;a 由 制造 者 确定 ; 
允许 在 支承 面 和 (或 )d 圆周 表面 制 出 花纹 ,其 型 式 与 尺寸 由 制造 者 确定 。 












































































































































螺纹 规格 D M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 
(6H) DxP — - 一 一 一 M10x1 M12x1. 5 
d e. 5 6 7 9 11 13 15 
d, H12 4.0 4.8 5.6 7.5 9.2 11 23 
а, шах 5.5 6.75 8.0 10.0 12.0 14.5 16.5 
k 0.35 0.5 0.6 0.85 
r 0.2 0.3 
do 5 6 7 9 11 13 15 
h, 参考 5.8 7.5 9.3 11 12.3 15.0 17.5 
l max 81325 38 л 推荐 
7.5 0.5-1.0 
8.5 1.0-2.0 
9.0 0.5-1.0 
9.5 2.0-3.0 
10.0 1.0-2.0 
11.0 2.0-3.0 0.5-1.0 
12.0 1.0-2.0 
13.0 2.0-3.0 
13.5 0.5-1.5 
15.0 1.5-3.0 0.5-1.5 
16.5 3.0-4.5 1.5-3.0 
18.0 3.0-4.5 0.5-1.5 
19.5 1.5-3.0 
21.0 3.0-4.5 0.5-1.5 
22.5 1.5-3.0 
24.0 3.0-4.5 
>. 钢 3900 6800 11500 16500 25000 32000 34000 
ч са 钢 1100 2100 2600 3800 5400 6900 7500 
材 Ж 08F ML10 
表面 处 理 钢 镀 锌 钝 化 








Ж 


#63 螺纹 和 螺纹 连接 - 841. 





36-224 1209 ІІ EF (摘自 GB/T 17880. 4 一 1999) (单位 : mm) 





0-09 
120% 






圆 的 或 平 的 





标记 示例 : 

螺纹 规格 D = M8 ,长度 规格 1= 15mm. 
材料 ML10 表面 镀 锌 钝 化 的 120° 小 沉 头 
锦 螺 母 的 标记 为 

ЖШ RF GB/T 17880.4 М8х15 














末端 型 式 由 制造 者 确定 














b=(1.25-1.5D);o 由 制造 者 确定 ; 






































































































































允许 在 支承 面 和 (或 )d 圆周 表面 制 出 花纹 ,其 型 式 与 尺寸 由 制造 者 确定 。 
螺纹 规格 D M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 
(6H) DxP 一 一 一 一 M10x1 M12x1. 5 
d б 5 6 7 9 ll 13 15 
а, H12 4.0 4.8 5.6 7.5 9.2 11 23 
а, шах 6.5 8.0 9.0 1.0 13.0 16.0 18.0 
k 0.35 0.5 0.6 0.85 
r 0.2 0.3 
do М. 5 6 7 9 11 13 15 
h, 参考 5.8 7:25 9.3 11 12.3 15.0 17.5 
1 шах BHEE h 推荐 
7.5 0.5-1.0 
8.5 1.0-2.0 
9.0 0.5-1.0 
9.5 2.0-3.0 
10.0 1.0-2.0 
1.0 2.0-3.0 0.5-1.0 
12.0 1.0-2.0 
13.0 2.0-3.0 
13.5 0.5-1.5 
15.0 1.5-3.0 0.5-1.5 
16.5 3.0-4.5 1.5-3.0 
18.0 3.0-4.5 0.5-1.5 
19.5 1.5-3.0 
21.0 3.0-4.5 0.5-1.5 
22.5 1.5-3.0 
24.0 3.0-4.5 
你 к 钢 3900 6800 11500 16500 25000 32000 34000 
Ж ИС “ 1100 2100 2600 3800 5400 6900 7500 
材 料 钢 08F ML10 
表面 处 理 钢 镀 锌 钝 化 
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表 6-225 平头 六 角钢 螺母 (摘自 GB/T 17880. 5 一 1999) (单位 : mm) 
dk ЖЕ: 
0 
«у= <| Г 
Р УУЛА роот 








Zzzzzzzz⁄í=— 


ГГА 


标记 示例 : 

螺纹 规格 D = M8 长度 规格 1= 15mm 、 材 
料 ML10 表面 镀 锌 钝 化 的 平头 六 角 钾 螺母 
的 标记 为 

ИЙЕ} GB/T 17880.5 М8х15 


















b=(1.25~1.5D) ;a 由 制造 者 确定 。 

















































































































螺纹 规格 р М6 М8 М10 М12 
(6H) DxP - 一 M10x1 М12х1.5 
s 5. 9 11 13 15 
| H12 8 10 11.5 13.5 
k max 12 14 16 18 
1.5 1.8 
r 0.2 0.3 
S, 2” 9 11 13 15 
h, 参考 11 12.3 15. 0 17.5 
1 тах А38 55 h 推荐 
13.5 0.5-1.5 
15.0 1.5-3.0 0.5-1.5 
16.5 3.0-4.5 1.5-3.0 
18.0 4.5-6.0 3.0-4.5 0.5-1.5 
19.5 4.5-6.0 1.5-3.0 
21.0 3.0-4.5 0.5-1.5 
22.5 4.5-6.0 1.5-3.0 
24.0 3.0-4.5 
25.5 4.5-6.0 
保证 载荷 N 钢 16500 25000 32000 34000 
min т 7800 12300 17500 一 
头 部 结合 力 N 钢 6149 9034 11926 13914 
min 钻 3416 5019 6626 — 
剪 切 力 № 钢 3800 5400 6900 7500 
min £ 2700 3900 4200 - 
М 料 钢 08F ML10 
m 5056 ,6061 
钢 2822 




















































































































































































































































































































АЕ СВ/Т62.2 М10 





表面 氧化 处 理 pj 5% у ЈГ BJ Ба ВЕ, ТЫР; 
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36-226 ШЕШЕ |Н (ШІН СВ/Т 62. 1—2004) (单位 : mm) 
A 型 B 型 
L 
| 
螺纹 规格 万 | M2 | M2.5 | M3 M4 M5 M6 М8 | М10 | М12 (M14) M16 |(М1І8)| M20 (M22) М24 
а, 4 5 5 7 8.5 | 10.5 14 18 22 26 26 30 34 38 43 
а =| 3 4 4 6 7 9 12 15 18 22 22 25 28 32 36 
L 12 16 16 20 25 32 40 50 60 70 70 80 90 100 | 112 
k 6 8 8 10 12 16 20 25 30 35 35 40 45 50 56 
т. 2 3 3 4 5 6 8 10 12 14 14 16 18 20 22 
max 2.5 2.5 2.5 3 3.5 4 4.5 5.5 7 8 8 8 9 10 11 
(ТЕҢ 3 3 3 4 4.5 5 5.5 6.5 8 9 10 11 12 13 
dinas 2 2.5 3 4 4 5 6 7 8 10 10 11 11 12 
Ж 0.3 0.3 04 | 0.4 0.5 0.5 0.6 | 0.7 1 1.1 1.2 1.4 1.5 16 | 1.8 
注 : 尽 可 能 不 用 括号 内 的 规格 。 
表 6-227 圆 翼 蝶 形 螺母 技术 条 件 和 引用 标准 
钢 不 锈 钢 有 色 人 金属 
0215,0235 
иҗ? (GB/T 700) 1Cr18Ni9 H62 
KT 30-6 (СВ/Т 1220) (СВ/Т 5231) 
(СВ/Т 978) 
公差 
螺纹 22 全 
标准 СВ/Т 193 .GB/T 9145 
po 等 级 1% 1% П 2 
保证 扭矩 
标准 СВ/Т 3098.20 
氧化 ; 
表面 处 理 电镀 ,技术 要 求 按 简单 处 理 简单 处 理 
СВ/Т 5267.1 
验收 及 包装 СВ/Т 90.1,СВ/Т 90.2 
@ 材料 牌号 仅 系 推荐 采用 的 ， 制 造 者 可 根据 实际 条 件 与 经 验 选 用 其 他 材料 牌号 及 技术 条 件 。 
表 6-228 ШЕШЕ 788 (ШІН СВ/Т 62. 2 一 2004) (单位 : mm) 
标记 示例 : 
累 纹 规格 M10 ,材料 为 Q215 ,保证 转 矩 为 工 级 、 


































































































































































































. 844. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
Nan F. 
киик s ы L k т.п Т Тілі ғы 
D min =s 
M3 6.5 4 17 9 3 3 4 0.4 
M4 6.5 4 17 1 9 3 3 4 0.4 
ЖІ, 
М5 8 6 21 11 4 3.5 4.5 0.5 
M6 10 7 27 13 +1.5 4.5 4 5 0.5 
M8 13 10 31 16 6 4.5 5.5 0.6 
М10 16 12 36 18 7.9 5.5 6.5 0.7 
М12 20 16 48 23 9 7 8 1 
(M14) 20 16 48 +2 23 7 8 1.1 
M16 27 22 68 35 А 12 8 9 1.2 
主 
(M18) 27 22 68 35 12 8 9 1.4 
M20 27 22 68 35 12 8 9 1.5 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Ж 6-229 方 贾 蝶 形 螺母 技术 条 件 和 引用 标准 (摘自 GB/T 62. 2 一 2004) 
钢 . 铁 不 锈 钢 有 色 金 属 
0215 ‚0235 
м Жж” (GB/T 700) 1Cr18Ni9 H 62 
KT 30-6 (СВ/Т 1220) (СВ/Т 5231) 
(СВ/Т 978) 
| 公差 7H 
螺纹 шыл 
标准 СВ/Т 193 .GB/T 9145 
等 级 1% 1% П 
保证 扭矩 — 
标准 СВ/Т 3098.20 
氧化 ; 
表面 处 二 ; КЕЛ: ДЕН 
кш 电镀 ,技术 要 求 按 GB/T 5267.1 简单 处 理 简单 处 理 
验收 及 包装 GB/T 90.1 .GB/T 90.2 











Ф 材料 牌号 仅 系 推荐 采 } 








的 ， 制 造 者 可 根据 实际 条 件 与 经 验 使 用 
表 6-230 
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冲压 蝶 形 螺母 ( 摘 






























































АЛИВ 


牌号 及 技术 条 件 。 


СВ/Т 62. 3--2004) 


标记 示例 : 
螺纹 规格 D= M5 .材料 为 Q215、 保 证 扭矩 为 工 


级 .经 表面 氧化 处 理 、 


(单位 : mm) 























螺母 ,标记 为 


螺母 














GB/T 62.3 М5 





j 钢 板 冲 压制 成 的 A 型 蝶 形 











































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 845 
(Ж) 
= A 型 B 型 
螺纹 规格 | 4, d L n h Ya (高 型 ) ( 低 型 ) sas 
D max == ж 
т 5 т 5 
М3 10 5 16 6.5 2 4 3.5 1.4 0.4 
М4 12 6 19 8.5 2.5 5 4 +0.5 | 1.6 +0.3 | 0.8 0.4 
M5 13 7 22 | +1 9 А 3 5.5 | 4.5 1.8 0.5 
+ 
M6 15 9 25 9.5 Е 3.5 6 5 2.4 +0. 4 1 0.5 
M8 17 10 28 11 5 7 6 +0.8 3.1 0.6 
1.2 +0.5 1.2 
М10 20 12 35 |%1.5| 12 6 8 7 3.8 0.7 
Ж 6-231 ”冲压 蝶 形 螺母 技术 条 件 和 引用 标准 (摘自 GB/T 62. 3--2004) 
钢 
材 ж,Ф 0215 ‚0235 
(СВ/Т 700) 
公差 7H( 通 规 ) 
螺纹 标准 СВ/Т 193 .GB/T 9145 
等 级 A 型 :下级 ;B 型 : 亚 级 
保证 力矩 一 一 
标准 СВ/Т 3098.20 
表面 处 理 四 氧化 ;@ 电 镀 技 术 要 求 按 GBZT 5267.1 
验收 及 包装 СВ/Т 90. 1,СВ/Т 90.2 
() 材料 牌号 仅 是 推荐 采用 的 ， 制 造 者 可 根据 实际 条 件 与 经 验 选 用 其 他 材料 牌号 及 技术 条 件 。 
Ж 6-232 ”压铸 蝶 形 螺母 (摘自 GB/T 62. 4 一 2004 ) (单位 : mm) 

































































































































































标记 示例 : 
螺纹 规格 D = M5 МЖ 
为 ZZznA1D4-3、 保 证 扭矩 
为 了 级、 不 经 表面 处 理 、| 
锌 合金 压铸 制 成 的 蝶 形 螺 
母 ,标记 为 
螺母 GB/T 62.4 М5 
螺纹 规格 d, d г L m y y 1 
р тіп = min max max max 
M3 5 4 16 8.5 2.4 2.5 3 0.4 
M4 7 6 21 11 3.2 3 4 0.4 
M5 8.5 7 21 +1. 5 11 4 3.5 4.5 0.5 
М6 10.5 9 23 14 = 9 4 5 0.5 
М8 13 10 30 16 6.5 4.5 3.3 0.6 
M10 16 12 37 *2 19 8 5,5 6.5 0.7 
注 : ЯМАН SF, Нн ІЙ. 





Ж 6-23 ”压铸 蝶 形 螺母 技术 条 件 和 引用 标准 (Їй 


г, 





СВ/Т 62.4--2004) 






































м Жж” прє. 2. 8738) 
公差 7H 
螺纹 СВ/Т 193 ,СВ/Т 9145 
保证 扭矩 == аа 20 
表面 处 理 
к Е СВ/Т 90. 1 .GB/T 90.2 




















用 其 他 材料 牌号 及 技术 条 件 。 

















Ф 材料 牌号 仅 是 推荐 采 } 


的 ， 制 造 者 可 根据 实际 条 件 与 经 验 选 


· 846 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 6-234 环形 螺母 (摘自 GB/T 63 一 1988) (单位 : тт) 











标记 示例 : 
螺纹 规格 D=M16 .材料 ZCuZn40Mn2 .不 经 表面 处 理 
的 环形 螺母 ,标记 为 
螺母 GB/T63 М16 

























































































螺纹 规格 0 M12 (M14) M16 (M18) M20 (М22) М24 
(6н) 
d, 24 30 36 46 
d 20 26 30 38 
m 15 18 22 26 
K 52 60 72 84 
1 66 76 86 98 
d, 10 12 13 14 
Е 6 8 10 
材料 ZCuZn40Mn2 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Ж 6-235 扣 紧 螺母 (摘自 GB/T 805 一 1988 ) (单位 : mm) 


























































































































标记 示例 : 
螺纹 规格 D=M12、 材 料 为 65Mn、 热 处 理 硬度 30 ~ 45HRC 、 
6 表面 氧化 的 扣 紧 螺母 ,标记 为 
Ж 螺母 GB/T 805 M12 
螺纹 规格 D 8 р, н I т М 
DxP max min max min 
6х1 5.3 5 10 9.73 7.5 1 11.5 3 0.4 
8х1.25 7.16 6.8 13 12.73 9.5 і 16.2 4 0.5 
10х1. 5 8.86 8.5 16 15. 73 12 19.6 2 0.6 
12х1. 75 10. 73 10.3 18 17.73 14 1.5 21.9 0.7 
(14х2) 12.43 12 21 20. 67 16 ЯҒ 25.4 Š 5% 
16х2 14.43 14 24 23.67 18 9124 
(18х2.5) 15. 93 15.5 27 26.16 20.5 31.2 
20x2. 5 17. 93 17.5 30 29.16 22.5 2 34.6 7 1 
(22x2.5) 20. 02 19.5 34 33 25 36.9 
24x3 21. 52 21 36 35 27 41.6 
(27х3) 24. 52 24 41 40 30 2.5 47.3 9 е 
20х3.5 27. 02 26.5 46 45 34 53.1 
36x4 32. 62 32 55 53.8 40 63.5 т 
42х4. 5 38. 12 37.5 65 63.8 47 3 75 2 
48х5 43.62 43 75 73.1 54 86.5 14 Шы 
е 65Ма, ХЭ [| К, Ж 30-40НЕС 
表面 处 理 氧化 、 镀 锌 钝 化 








%6% 螺纹 和 螺纹 连接 . 847 . 
表 6-236 滚 花 高 螺母 和 滚 花 薄 螺母 (摘自 GBZT 806 一 1988 和 СВ/Т 807 一 1988) 
(单位 : mm) 














标 





记 示 例 : 
螺纹 规格 D=M5 FE 
和 滚 花 薄 螺 母 分 别 标记 为 





Де Мс 


能 等 





级 为 5 级 ,不 经 表面 处 理 的 滚 花 高 螺母 








































































































































































































































































































螺母 СВ/Т 806 М5 
ШЕР GB/T 807 М5 
GB/T 806 GB / T 807 
螺纹 规格 了 М1.4 М1.6 M2 M2.5 M3 M4 M5 M6 M8 M10 
(6H) 
а, max 6 7 8 9 11 12 16 20 24 30 
( 滚 花 前 ) min 5.78 6.78 7.78 8.78 10.73 11.73 15.73 19.67 23.67 29.67 
2 max 3.5 4 4.5 5 6 8 10 12 16 20 
` min 3.2 3.7 4.2 4.7 5.7 7.64 9.64 11.57 15.57 19.48 
C 0.2 0.3 0.5 0.8 
m. 4.7 5 5.5 7 8 10 12 16 20 
СВ/Т 806 
k 2 2 22 2.8 3 4 5 6 8 
=n 1.5 2 2.5 3 4 5 6.5 
В, 1.25 1.5 2 2.5 3 4 5 
СВ/Т 806 
h 0.8 1 1.2 1.5 2 2.5 3 3.8 
а, 3.6 3.8 4.4 52 6.4 9 11 13 17.5 
miax 2 2.5 3 4 5 6 8 
СВ/Т 807 
k 1.5 2 2.5 3.5 4 5 6 
6.3.5 螺钉 (188057 Т.А. Ж, JT Ze ЕЖЕ КЕ Н {ЖЛЕ 
м і 要 求 不 高 的 场合 。 不 脱出 螺钉 的 无 螺纹 杆 部 较 细 ， 将 
标准 的 螺钉 产品 主要 包括 机 融 螺 条 、 紧 定 螺 钉 、 螺钉 装 入 零件 的 光 孔 (一 般 在 面板 上 ) 内 ， 因 孔径 
轴 位 螺钉 、 定 位 螺钉 、 滨 花头 螺钉 、 不 脱出 螺钉 及 吊 大 于 螺钉 螺纹 大 径 ， 所 以 应 在 螺钉 杆 部 装 上 夹 紧 挡 圈 
环 螺钉 等 。 螺 钉 的 主要 扳 拧 形式 分 为 开 槽 (—+ 或 开口 挡 圈 ， 因 此 螺钉 不 会 从 孔 内 脱出 ， 适 用 于 需 经 
Ж), ЕЕ, РКА р 9 ЕЈ 3. E£ OK PB JL ЖОКЕ Ji 2 E LY ЯХЯ ӘЛЕГЕ ШЕГІ E. rn 3838 Е 
何 形状 分 为 : 盘 头 、 圆 柱头 、 沉 头 、 半 沉 头 、 方 头 、 于 吊 运 设备 ， 安 全 性 要 求 高 ， 为 保证 其 承载 能 力 不 受 
深 花 尖 和 无 头 。 紧 定 螺 钉 末 端 形式 分 为 : Әп, М 影响 ， 安 装 时 ， 旋 进 吊 环 螺钉 应 使 支承 面 紧密 贴 合 ， 
端 、 锥 端 和 圆柱 端 ， 机 器 螺钉 一 般 为 碾 制 末端 。 但 不 准 使 用 工具 扳 紧 。 
机 器 螺钉 可 直接 拧 入 被 连接 件 机 体 的 螺纹 孔 内 ， 开 槽 螺钉 机 械 性 能 等 级 多 为 4.8 级 ， 加 工 工艺 及 


有 时 也 用 于 拧 入 
栓 连接 结构 紧凑 ， 单 面 紧 固 ， 
于 小 ， 多 为 低 性 能 等 级 ， 开 



































累 母 ， 主 要 承受 轴 向 拉力 载荷 ， 较 
装 拆 方便 。 但 其 规格 范 


Ж 











ЖАЯ; 紧 定 螺钉 利用 其 拧 入 
力 紧 固 零 件 ， 其 紧 


回 效 果 取 决 于 














ЛТ А 


内 螺纹 产生 上 








式 。 定 位 螺钉 轴 





部 分 起 到 轴 的 作 上 
类 似 于 定位 销 的 








位 








固定 在 机 体 





累 钉 主要 用 于 
上 


£T BJ ДЕ ЯП Жз 76 
上 ， 轴 位 








适合 用 


J H lp] JE 























° 





j 于 确定 被 连接 件 的 位 置 ， 起 到 





用 。 滚 花头 螺钉 可 以 直接 


























用 手 而 不 


























扳 拧 工具 简单 ， 安 装 扭 矩 较 低 ， 但 易 打 滑 ; 适合 手工 
装配 ， 不 适合 自动 化 装配 机 高 速 拧紧 。 十 字模 螺钉 的 
扳 近 部 分 有 日 型 和 2Z 型 十 字 权 (GB/T 819. 1 一 
2016) ， 国 内 以 H 型 十 字模 为 主 ; ЖЕЛІТІКТЕНЕ 5 
级 和 8.8 级 沉 头 螺钉 ; 适合 自动 化 装配 ; 拧紧 时 需 施 
加 一 定 的 轴 向 压力 ， 以 便 传递 扭矩 ; 为 保持 正常 的 
工作 性 能 ， 使 用 旋 具 的 型 号 应 与 螺钉 槽 号 相 匹 配 。 
内 六 角 螺 钉 用 于 高 强度 (如 8.8~12.9 26), 














































































































. 848 . 


机 械 设 计 师 手册 (LJ 


T 
“м 








нш, 89/8 nag МТТ 21 




















可 使 月 








H. 内 六 
， 安 装 扭矩 高 ， 
































圆 的 或 平 的 





7ш 





, 


花形 用 于 4.8 
适合 自动 化 装配 ， 手 
用 ; 在 一 般 情况 下 ， 可 以 取代 开 模 、 十 字模 以 及 


手工 和 自动 化 装配 
~12.9 级 ， 结 构 合 


端 对 轴 表 面 产生 最 小 程度 的 变形 ; 锥 端 紧 定 螺钉 的 末 
F 淳 硬 轴 零件 ; 圆柱 端 紧 





端 经 常 起 定位 作用 ， 尤 其 用 了 











[装配 也 可 

















碾 制 末端 









































ЭЗ Е БАРТ И КШ ЖЕ ЖЖЖЖ Р, Ж 

















Ж ЕТТТ ШЕЛ НАШ Ж, АЕ ЕН ЕНЕ F gk 





А.З Пу н ЛЕ u BJ BL ЖЕР, sk 





必 蔡 定位 销 ， 根 据 


结构 需要 ， 又 分 为 长 圆柱 端 和 短 圆 柱 端 。 

6.3.5.1 机 器 螺钉 ( 见 表 6-237~ 表 6-243 ) 
表 6-237 开 槽 圆柱 头 、 盘 头 、 沉 头 、 半 沉 头 螺钉 (摘自 GB/T 65--2016, СВ/Т 67 一 2016 
СВ/Т 68—2016, СВ/Т 69--2016) 








GB/ T 65 





GB/T 67 

















(单位 : mm) 





标记 示例 : 

螺纹 规格 d= M5 、 公 
称 长 度 1= 20mm、 性 能 
等 级 为 4.8 级 .不 经 表 






































ІШ ДА НО ЈЕ АН 55% 
钉 标 记 为 
螺钉 СВ/Т 65 
СВ/Т 68 М5х20 
ОВ/Т 69 
螺纹 规格 а M1.6 M2 M2.5 M3 (M3.5) M4 M5 M6 M8 M10 
аш 0.7 0.8 0.9 1 1.2 1.4 1.6 2 2.5 3 
ini 25 38 
n( 公称) 0.4 0.5 0.6 0.8 1 1.2 1.2 1.6 2 2.5 
X max 0.9 1 1.1 1.25 1.5 1.75 2 2.5 3.2 3.8 
СВ/Т 65 3.00 3.80 4.50 5.50 6 7 8.5 10 13 16 
4 СВ/Т 67 3.2 4 5 5.6 7 8 9.5 12 16 20 
kmax 
СВ/Т 68 
3 3.8 4.7 5.5 7.3 8.4 9.3 11.3 15.8 18.3 
СВ/Т 69 
СВ/Т 65 1.10 1.40 1.80 2.00 2.4 2.6 3.3 3.9 5 6 
і СВ/Т 67 1 1.3 1.5 1.8 2.1 2.4 3 3.6 4.8 6 
СВ/Т 68 
1 1.2 1.5 1.65 2.35 2.7 3.3 4.65 5 
СВ/Т 69 



























































































































































(2%) 
螺纹 规格 а M1.6 M2 M2.5 M3 (M3.5) M4 М5 М6 М8 М10 
СВ/Т 65 0.45 0.6 0.7 0. 85 1 1.1 1.3 1.6 2 2.4 
СВ/Т 67 0.35 0.5 0.6 0.7 0.8 1 152 1.4 1.9 2.4 
ш GBMT68 | 0.32 | 0.4 0.5 0.6 0.9 1 11 1.2 1.8 2 
СВ/Т 69 0. 64 0. 8 1 1.2 1.4 1.6 2 2.4 3.2 3.8 
СВ/Т 65 
Tra Chu 0.1 0.2 0.25 0.4 
СВ/Т 68 
бы CR 69 0.4 0.5 0.6 0.8 0.9 1 1.3 1.5 2 2.5 
ri( 参 考 ) GB/T 67 0.5 0.6 0.8 0.9 1 1.2 1.5 1.8 2.4 3 
о СВ/Т 69 3 4 5 6 9.5 12 16.5 19.5 
шш СВ/Т 69 0.4 0.5 0.6 0.7 1 1.2 1.4 2 2.3 
А СВ/Т 65 0.4 0. 5 0.7 0. 75 1 1.1 1.3 1.6 2 2.4 
п СВ/Т 67 0.3 0.4 0.5 0.7 0.8 1 1.2 1.4 1.9 2.4 
СВ/Т 65 2-16 | 3-20 | 3-25 | 4-30 5-35 5-40 | 6-50 | 8-60 | 10-80 | 12-80 
各 СВ/Т67 | 2-16 |2.5-20| 3-25 | 4-30 5-35 5-40 | 6-50 | 8-60 | 10-80 | 12-80 
СВ/Т 68 
свит бә |2:5516| 3-20 | 4-25 | 5-30 6-35 6-40 | 8-50 | 8-60 | 10-80 | 12-80 
全 螺纹 时 最 大 长 度 30 GB/T 65—40 GB/T 67-69--45 
钢 按 协 议 4.8,5.8 
性 能 等 级 不 锈 钢 А2-50,А2-70 
有 色 金 属 按 协议 CU2 .CU3 、AL4 
钢 QD 不 经 处 理 ;@ 电 镀 ;@ 非 电解 涂 层 ;@ 按 协议 
表面 处 理 不 锈 钢 简单 处 理 ;@ 印 化 处 理 
有 人 色 金 属 @ 简 单 处 理 ;@ 电 镀 


@ 长 度 系列 为 
表 6-238 十 字 槽 盘 头 、 沉 头 、 半 沉 头 、 圆 柱头 、 小 盘 头 螺钉 (摘自 GB/T 818 一 2016、 
GB/T 819.1--2016, СВ/Т 819.2—2016, СВ/Т 820-2015, СВ/Т 822—2016, СВ/Т 823—2016) 


(单位 : mm) 


58] 


‚3, 4, 5, 6-12 (2 进位 ) (14) 16, 20-50 (5 进位 ) (55), 60, (65). 70, (75), 80, 















но 碾 制 末端 
GB/T 818 
3; 
标记 示例 : 
螺纹 规格 为 M5、 公 称 长 度 1= 
20mm ,性 能 等 级 为 4.8 级 不 经 表 
面 处 理 、.A 级 H 型 十 字 槽 盘 头 螺 
圆 的 或 平 的 钉 ,标记 为 
碾 制 末端 ШАТ GB/T 818 М5х20 
ы GB/T 819 


沉 头 
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( 续 ) 
圆 的 或 平 的 
Р 碾 制 末端 
GB/T 822 
圆柱 头 
GB/T 823 
小 盘 头 
螺纹 规格 d М1.6 м2 М2.5 M3 (M3.5) M4 М5 М6 М8 М10 
а, 0.7 0.8 0.9 1 1.2 1.4 1.6 2 2.5 3 
bin 25 38 
damax 2.0 2.6 3.1 3.6 4.1 4.7 5.7 6.8 9.2 11.2 
nan 0.9 1 1.1 1.25 1.5 1.75 2 2.5 3.2 3.8 
СВ/Т 818 3.2 4 5 5.6 7 8 9.5 12 16 20 
ш 3 3.8 4.7 5.5 7.3 8.4 9.3 11.3 15.8 18.3 
ТИЕ СВ/Т 820 
GB/T 822 4.5 5 6 7 8.5 10 13.0 
СВ/Т 823 3.5 4.5 5.5 6 7 9 10.5 14 
СВ/Т 818 1.3 1.6 2.1 2.4 2.6 3.1 3.7 4.6 6 7.5 
СВ/Т 819.1 
ы Өй 1 1.2 1.5 1.65 2.35 2.7 3.3 4.65 5 
GB/T 822 1.8 2.0 2.4 2.6 3.3 3.9 5 
СВ/Т 823 1.4 1.8 2.15 2.45 2.75 3.45 4.1 5.4 
СВ/Т 818 0.1 0.2 0.25 0.4 
Тай GB/T 822 0.1 0.2 0.25 0.4 
СВ/Т 823 0.1 0.2 0. 25 0.4 







































































































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 8S1 . 
(2%) 
螺纹 规格 а M1.6 M2 M2.5 M3 (M3.5) M4 М5 М6 М8 М10 
СВ/Т 819 
а а 0.4 0.5 0.6 0.8 0.9 1 1.3 1.5 2 2.5 
СВ/Т 818 2.5 3.2 4 5 6 6.5 8 10 13 16 
шот СВ/Т 820 3 4 5 6 8.5 9.5 12 16.5 19.5 
СВ/Т 823 4.5 6 8 9 12 14 18 
/ СВ/Т 820 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 1 1.2 1.4 2 2.3 
> 0 1 2 3 4 
НА (тах) 0.95 1.2 1. 55 1.8 1.9 2.4 2.9 3.6 4.6 5.8 
св/т 818 | 深度 |ша) 0.7 09 | 1.15 | 14 1.4 1.9 2.4 3.1 4 5.2 
Z 型 插入 |max| 0.9 1.42 1.5 1.75 1.93 2.34 2.74 3.45 4.5 5.69 
深度 mia 0.65 | 1.17 | 1.25 | 1.50 1.48 1.89 | 2.29 | 3.03 | 4.05 | 5.24 
> 0 1 2 3 4 
НА (тах 0.9 1.2 1.8 2.1 2.4 2.6 3.2 3.5 4.6 5.7 
свит в191) ЖЕ |а| 06 | 09 | 14 | 17 1.9 21 | 2.7 3 4 5.1 
Z ҖИ À тах! 0.95 1.2 1.73 2.01 2.2 2.51 3. 05 3.45 4.6 5.64 
ki 深度 mia 0.7 | 0.95 | 1.48 | 1.76 1.75 2.06 | 2.6 3 4.15 | 5.19 
= > 0 1 2 3 4 
№ H 型 插入 |max 1.2 1.5 1.85 9:9 2-75 3.2 3.4 4 5.29 6 
свит в20) 深度 | 09 1:2 1.5 1.8 2.25 2.7 2.9 3.5 | 4.75 5.5 
Z 型 插入 |шах| 1.2 1.4 1.75 2. 08 2.70 3.1 3.35 3.85 5.2 6.05 
深度 [min 0.95 1.15 1.5 1.83 2.25 2.65 2.9 3.4 4.75 5.6 
> 1 2 3 4 
H 型 插入 | шах 1.20 0.86 1.15 1.45 2.14 2.25 3.73 
СВ/Т 822) 深度 |ы 1. 62 1. 43 1.73 2.03 2:73 2.86 4.36 
Z 型 插入 |шах 1.10 1.20 1.34 1.60 2.26 2.46 3.88 
深度 min 1.35 1.42 1.80 2.06 2.72 2.92 4.34 
> 1 2 3 
СВ/Т 823 | H 型 搬入 |max 1.01 1.42 1.43 1.73 2.03 2.73 2.86 4.36 
深度 [min 0.60 1.00 0.86 1.15 1.45 2.14 2.26 3.73 
[® 3-16 | 3-20 | 3-25 | 4-30 5-35 5-40 | 6-50 | 8-60 |10-60 | 12-60 
СВ/Т 818 25 25 25 25 40 40 40 40 40 
СВ/Т 819.1 
全 螺纹 时 СВ/Т 820 И _ — 
最 大 长 度 
GB/T 822 30 30 40 40 
СВ/Т 823 20 25 30 35 40 50 
钢 按 协议 4.8 
不 єт 318 A2-50 .A2-70 
жиш | 记 GB/T 820 
钢 СВ/Т 822 А2-70 
СВ/Т 823 А1-50,С4-50 
有 色 金 属 按 协 议 CU2 .CU3 、AL4 
钢 中 不 经 处 理 ;@ 电 镀 ;@@ 非 电解 锌 片 涂 层 
表面 处 理 不 锈 钢 也 简单 处 理 ;@ 钝 化 处 理 
有 色 金 属 外 简单 处 理 ;@ 电 镀 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 
Q 长 度 系列 为 2、2.5、3、4、5、6~16 (2 进位 ) 20-80 (5 进位 ) СВ/Т 818 的 М5 长 度 范围 为 6~45。 
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表 6-239 十 字 槽 沉 头 螺钉 (摘自 СВ/Т 819. 2 一 2016) 








Атах-2.5Р. 
圆 的 或 平 的 





x 
































(单位 : mm) 





标记 示例 : 

ЮХА Л а= M5 .公称 长 度 1=20mm ,性 
等 级 为 8.8 ҚНЖЕ, ЖЛ АЖ 
制造 者 任 选 的 系列 1 或 系列 2 由 制 
造 者 任 选 的 .不 经 表面 处 理 的 A 级 十 字 















































沉 头 螺钉 标记 为 

ЖТ GB/T 819.2 M5x20 

如 需要 指定 插入 深度 系列 时 ,应 在 标记 
中 标明 十 字模 型 式 及 系列 数 ,如 H 型 、 系 
列 1 的 标记 为 















































































































































ШЕТ GB/T 819.2 М5х20-НІ 
Атах-2Р. 
螺纹 规格 d M2 М2.5 м3 (М3.5) M4 M5 М6 М8 М10 
ыш 25 38 
ақ 1 1.1 1.25 1.5 75 2 2.5 3.2 3.8 
du 实际 值 3.8 4.7 5.5 7.3 8.4 9.3 11.3 15.8 18.3 
hax 1.2 1.5 1. 65 2.35 2.7 3.3 4.65 5 
Tags 0.5 0.6 0.8 0.9 1 1.3 1.5 2 2.5 
= 0 1 3 4 
H 型 插入 max 1.2 1.8 2.1 2.4 2.6 3.2 3.5 4.6 527 
УІ ук ре 
27 深度 min | 0.9 1.4 1.7 1.9 1 2.7 3 4 5.1 
+ ( 深 的 ) 
Z 型 插入 max 1.2 1.73 2.01 2.20 2.51 3.05 3.45 4.60 5.64 
字 深度 юп | 0.95 1.48 | 1.76 1.75 2.06 | 2.60 | 3.00 | 4.15 | 5.19 
шы. 
т ШЕЕ; 0 1 3 4 
系列 2 H 型 插入 max 1.2 1.55 1.8 2.1 2.6 2.8 3.3 4.4 5.3 
系列 s 
(РИШ) 深度 min 0.9 1.25 1.4 1.6 2.1 2.3 2.8 3.9 4.8 
Z 型 插入 max 1.2 1. 47 1. 83 2. 05 2.51 2.72 3.18 4.32 5.23 
深度 min 0. 95 1. 22 1. 48 1.61 2.06 2.27 2.73 3.87 4.78 
© 3-20 | 3-25 | 4-30 5-35 5-40 | 6-50 | 8-60 | 10-60 | 12-60 
按 协议 8.8 
性 能 等 级 不 锈 钢 A2-70 
有 色 金 属 按 协议 CU2 CU3 
钢 四 不 经 处 理 ;@ 电 镀 ;@@ 非 电解 镀 锌 片 涂 层 
表面 处 理 不 锈 钢 外 简单 处 理 ;@) 钝 化 处 理 
有 色 金 属 简单 处 理 ;@ 电 镀 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 























Q 长 度 系列 为 2、2.5、3、4、5、6~16 (2 进位 ) 20-80 (5 进位) 、 





СВ/Т 818 的 М5 长 度 范围 为 6~45。 
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Ж 6-240 ЖЕМН--ЗІШ ЯТ (摘自 СВ/Т 13806. 1—1992) (单位 : mm) 


碾 制 末端 

















到 的 或 平 的 标记 示例 : 






















































































































































碾 制 末端 1) 螺纹 规格 а-М1.6,Ж ЖС 1-2. 5mm、 产 品 等 级 
Ку, 为 Ff 级 、 不 经 表面 处 理 . 用 0215 制造 的 A 3 -- ҖЕ} [И] 
5 С) 要 柱头 螺钉 ,标记 为 
NCZ 螺钉 СВ/Т 13806.1 М1.6х2.5 
2) 产 品 等 级 为 A 级 ,用 H68 制造 ,B 型 ,其 余 同 上 , 标 
记 为 
圆 的 或 平 的 ШЕТ СВ/Т 13806.1 ВМІ. 6х2. 5 一 AH68 
碾 制 末端 
螺纹 规格 d M1.2 (M1.4) M1.6 M2 M2.5 M3 
даш 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1 
А 型 2 2.3 2.6 3 3.8 5 
а, тах B 型 2 2.35 2.7 3.1 3.8 5:5 
C 型 2:2 2.5 2.8 3.5 4.3 5.5 
А 型 0.55 0.7 0.9 1.4 
k max 
B.C 型 0.7 0.8 0.9 1.1 1.4 
槽 号 No 0 1 
min 0. 20 0. 25 0. 28 0.30 0.40 0. 85 
АЖ 
шах 0.32 0.35 0.40 0.45 0.60 1.10 
ны А) і 0.5 0.6 0.7 0.8 1.1 
ұза тіп И 
T AB A B 型 
№ тах 0.7 0.8 0. 9 1.1 1.4 
度 
min 0.7 0.8 0.9 1.1 1.2 
C 型 
max 0.9 1.0 1.1 1.4 1.5 
ШУ 1.6-4 1.8-5 2-6 2.5-8 3-10 4-10 
材料 钢 :Q215; 铜 :H68 .HPb59-1 
表面 处 理 中 不 经 表面 处 理 ;@ 氧 化 ;四 镀 锌 钝 化 








Е: 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 
Q 长 度 系 列 为 1.6、(1.8)、2、 (2.2), 2.5, (2.8), 3, (3.5), 4, (4.5), 5, (5.5), 6, (7), 8. (9). 10, 









































- 854 . 机 械 设计 师 手册 ( L JR) 
表 6-241 开 槽 带 孔 球 面 圆柱 头 螺 钉 (摘自 GB/T 832 一 1988) (单位 : mm) 
标记 示例 : 























螺纹 规格 а= M5 公称 长 度 1=20mm ,性 能 等 多 
为 4.8 % ‚Лх 2 3 ЛЫН BJ JF RB riy +L PR ТЩ |] ЖЕ š 
螺钉 ,标记 为 

螺钉 GB/T 832 М5х20 


































































































螺纹 规格 а M1.6 м2 М2.5 M3 M4 М5 М6 М8 М10 
b 15 16 17 18 20 22 24 28 32 
ПТ 3 3.5 4.2 5 7 8.5 10 12.5 15 
kaa 2.6 3 3.6 4 6.5 8 10 12.5 
n( 公称) 0.4 0.5 0.6 0.8 1.2 1.5 2.0 2.5 
0.6 0.7 0.9 1.0 1.7 2.0 2.5 3.0 
Шш 1.0 1.2 1.5 2.0 3.0 4.0 
H( 公 称 ) 0.9 1.0 1.2 1.5 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 
© 2.5-16 | 2.5-20 3-25 4-30 6-40 8-50 10-60 12-60 20-60 
全 螺纹 时 最 大 长 度 50 
наа 2. 
不 锈 钢 А1-50,С4-50 
表面 处 理 钢 人 不 经 处 理 ;@) 镀 锌 钝 化 
不 锈 钢 不 经 处 理 
Q 长 度 系列 为 2.5、3、4、5、6~16 (25 进位 ) 20-60 (5 进位 ) 。 











表 6-242 ” 开 槽 大 圆柱 头 螺钉 和 开 权 球面 大 圆柱 头 螺钉 (摘自 GB/T 833 一 1988 和 СВ/Т 947 一 1988) 





GB/T 833 











GB/T 947 








(单位 : mm) 





标记 示例 : 
螺纹 规格 а= M5 公称 长 度 1=20mm、 性 能 等 级 为 4.8 


级 ,不 经 表面 处 理 的 开 槽 大 圆柱 头 螺钉 和 开 槽 大 球面 圆 
柱头 螺钉 ,分别 标记 为 





螺钉 GB/T 833 M5x20 
螺钉 GB/T 947 М5х20 




































































% 6 螺纹 和 螺纹 连接 . 855 · 
(Ж) 
螺纹 规格 d M1.6 м2 М2.5 M3 M4 М5 М6 М8 М10 
аш, 6 7 9 11 14 17 20 25 30 
a max 1:2 1.4 1.8 2 2.8 3.5 4 5 6 
а, 0.7 0.8 0.9 1 1.4 1.6 2 2.5 3 
n( 公称) 0.4 0.5 0.6 0.8 1.0 1.2 1.5 2.0 2.5 
Ра 0.6 0.7 0.9 1 1.4 1.7 2.0 2.5 3 
W... 0.26 0.36 0.56 0.66 1.06 1.22 1.3 1.5 1.8 
" СВ/Т 833| 2.5-5 3-6 4-8 4-10 5-12 6-14 8-16 10-16 12-20 
j GB/T947 2-5 2.5-6 3-8 4-10 5-12 6-14 8-16 10-16 12-20 
钢 4.8 
性 能 等 级 
不 锈 钢 А1-50,С4-50 
钢 中 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 
Q 长 度 系列 为 2.5、3、4、5、6~16 (2 进位 ) 20, 








表 6-243 内 六 角 花 形 盘 头 、 半 沉 头 、 低 圆柱 头 螺钉 
(摘自 СВ/Т 2672—2004, СВ/Т 2674--2004, СВ/Т 2671. 1 一 2004) 












































ot2°| 
90° 013 






























GB/T 2672 


GB/T 2674 


(单位 : mm) 






























































































































































. 856 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
b ши 
a 
чз “з” З 
£ | 
<5°\ a 
->- /| 
МИ: GB/T 26711 
螺纹 规格 d M2 M2.5 M3 (M3.5) M4 M5 M6 M8 M10 
ВЕ Р 0.4 0.45 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0 1.25 1.5 
аах 0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6 2 2.5 3 
bin 25 25 25 38 38 38 38 38 38 
СВ/Т 2672 4.0 5.0 5.6 7.0 8.0 9.5 12 16 20 
а, СВ/Т 2674 3.8 4.7 5.5 7.3 8.4 9.3 11.3 15.8 18.3 
СВ/Т 2671.1 3.8 4.5 5.5 6.0 7.0 8.5 10 13 16 
СВ/Т 2672 
4, 2.6 3.1 3.6 4.1 4.7 5.7 6.8 9.2 11.2 
СВ/Т 2671.1 
СВ/Т 2672 1.6 24 2.4 2.6 3.1 3.7 4.6 6 7.5 
k СВ/Т 2674 1.2 1.5 1.65 2.35 2.7 2.7 3.3 4.65 5 
СВ/Т 2671.1 1.55 1.85 2.4 2.6 3.1 3.65 4.4 5.8 6.9 
СВ/Т 2674 0.5 0.6 0.85 0.9 1.0 1.3 1.5 2.0 2.5 
r СВ/Т 2672 
0.1 0.1 0.1 0.1 0.2 0.2 0.25 0.4 0.4 
СВ/Т 2671.1 
ш СВ/Т 2671.1 0.5 0.7 0.75 1.0 11 1.3 1.6 2 2.4 
СВ/Т 2672 0.77 1.04 1.27 1.33 1.66 1.91 2.42 3.18 4.02 
1 GB/T 2674 0.77 1.04 1.15 1.53 1.80 2.03 2.42 3.31 3.81 
GB/T 2671.1 0.84 0.91 1.27 1.33 1.66 1.91 2.29 3.05 3.43 
内 六 角 花 形 槽 号 6 8 10 15 20 25 30 45 50 
4( 人 参考 值 ) 1.75 2.4 228 3.35 3.95 4.5 5.6 7.95 8.95 
СВ/Т 2672 
3-20 3-25 4-30 5-35 5-40 6-50 8-60 10-60 | 12-60 
1 СВ/Т 2674 
СВ/Т 2671.1 3-20 3-25 4-30 5-35 5-40 6-50 8-60 10-80 | 12-80 
注 : 长 度 1 尺 寸 系 列 为 3、4、5、6~12 (23449), (14), 16, 20-50 (5 进位) (55), 60, (65), 70, (75), 80, 


Ау Е 




















































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 .857. 
6.3.5.2 紧 定 螺钉 ( 见 表 6-244- 1 6-246) 
Ж 6-244 ЭН іп, Біз, Мін, СШ ЕП КАЕШ] 
(摘自 СВ/Т 71—1985, СВ/Т 73--1985, СВ/Т 74— 1985, СВ/Т 75—1985) (单位 : mm) 
901% 120° 90%:% 120° 
90° + 2°#K120° + 2° 
GB/T 71 GB/T 73 
90° 9 120° 90° 120° ГАТ 
ў, 
GB/T 74 GB/T 75 
&( 不 完整 螺纹 的 长 度 ) <2Р,Р-БІН 
标记 示例 : 
螺纹 规格 4= M5 公称 长 度 1= 12mm 性 能 等 级 为 14H 级 .表面 氧化 的 开 槽 锥 端 紧 定 螺钉 ,标记 为 
螺钉 GB/T71 M5x12 
螺纹 规格 d М1.2 М1.6 М2 М2.5 M3 M4 М5 М6 М8 М10 М12 
шах 螺纹 小 径 
Qusa 0.6 0.8 1.0 1.5 2.0 2.5 3.5 4.0 5.5 7.0 8.5 
n( 公 称 ) 0.2 0.25 0.4 0.6 0.8 1 1.2 1.6 2 
max 0.52 0.74 0.84 0.95 1.05 1.42 1.63 2 2.5 3 3.6 
1 
шіп 0.4 0.56 0.64 0.72 0.8 1.12 1.28 1.6 2 2.4 2.8 
Б 0.12 0.16 0.2 0.25 0.3 0.4 0.5 1.5 2 2.5 3 
24 1.05 1.25 1.5 1.75 2.25 2.75 3.25 4.3 5.3 6.3 
ашы, 0.8 1 1.2 1.4 2 2.5 3 5 6 8 
СВ/Т 71 2-6 2-8 | 3-10 | 3-12 | 4-16 | 6-20 | 8-25 | 8-30 | 10-40 | 12-50 | 14-60 
СВ/Т 73 2-6 2-8 | 2-10 |2.5-12| 3-16 | 4-20 | 5-25 | 6-30 | 8-40 | 10-50 | 12-60 
10 
СВ/Т 74 2-8 |2.5-10| 3-12 | 3-16 | 4-20 | 5-25 | 6-30 | 8-40 | 10-50 | 12-60 
СВ/Т 75 2.5-8 | 3-10 | 4-12 | 5-16 | 6-20 | 8-25 | 8-30 | 10-40 | 12-50 14-60 
钢 14H .22H 
性 能 等 级 
不 锈 钢 А1-50 
Q КШЕЖЯІМ2, 2.5, 3,4,5, 6-12 (2984), (14), 16, 20-50 (5 进位 ) (55), 60, 
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表 6-245 ”内 六 角 平 端 、 锥 端 、 圆 柱 端 、 凹 端 紧 定 螺钉 (摘自 СВ/Т 77 一 2007、 


90" 或 120" 








GB/T 77 





902% 120° ШИ 



















у ys / 
= 
` у h. 












мех 


Л ү 
村 | S 






АХ 
1—0 
Poman “| 


GB/T 78 


90%:% 120° 
90" 土 2 或 120" 土 2 









909% 120° 




















СВ/Т 78--2007, СВ/Т 79--2007, СВ/Т 80--2007) 


(单位 : mm) 





标记 示例 : 


1) 螺纹 


规格 4=M6、 公 称 长 度 1= 


12mm 性 能 等 级 为 33H 级 .表面 氧化 


的 内 六 角 平 端 紧 定 螺钉 ,标记 为 
螺钉 СВ/Т77 M6x12 


2) 螺纹 


12mm zin 





规格 4=M6、 公 称 长 度 /= 
=3mm( 长 圆柱 端 ) .性 能 等 





级 为 33 卫 级 .表面 氧化 的 内 六 角 圆 柱 
端 紧 定 螺钉 ,标记 为 
螺钉 СВ/Т 78 M6x12 
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Бер ШЕ 3) 当 采用 短 圆 柱 端 时 ,应 加 z 的 标 
ЛЕТТІ ТЕЙ ораи 
由 制造 者 选择 螺钉 СВ/Т79 M6x12x1.5 
= 
&( 不 完整 螺纹 的 长 度 ) < 2P 
螺纹 规格 d М1.6 | М2 | M2.5 | М3 M4 М5 М6 М8 | М10 | МІ2 | M16 | М20 | M24 
4, шах 0.8 1.0 1.5 20 | 25 3.5 | 40 | 5.5 7.0 8.5 | 12.0 | 15.0 | 18.0 
di = 螺纹 小 径 = 
ешп 0.809 1.011 | 1.454 | 1.733 | 2.30 | 2.87 | 3.44 | 4.58 | 5.72 | 6.86 | 9.15 | 11.43 | 13.72 
5( Ж) 0.7 | 0.9 1.3 1.5 20 | 25 | 30 | 40 | 30 60 | 8.0 | 10.0 | 12.0 
@ 07 | 0.8 1.2 1.5 2.0 30 | 40 | 48 | 64 80 | 10.0 
= @ 15 | 17 2.0 25 | 30 35 | 50 | 60 | 80 | 10.0 | 12.0 | 150 
短 圆 柱 端 | 0.65 | 0.75 | 0.88 | 1.0 | 1.25 1.5 | 1.75 | 2.25 | 2.75 | 325 | 43 5.3 6.3 
55 长 圆柱 端 1.05 | 1.25 | 1.5 1.75 | 2.25 | 2.75 | 3.25 | 4.3 5.3 6.3 | 8.36 | 10.36 | 12.43 
| 短 圆 柱 端 0.4 0.5 | 063 | 0.75 | 1.0 | 1.25 | 15 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 
“п 长 圆柱 端 0.8 1.0 | 1.25 | 1.5 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 | 10.0 | 12.0 
(s 0.8 1.0 1.2 14 | 20 | 2.5 | 30 | 5.0 | 60 80 | 10.0 | 140 | 16.0 
max 15 | 20 | 2.5 | 3.0 | 40 | 5.0 6.0 
СВ/Т77 | 2~8 |2-10 |2.5~12| 3-16 | 4-20 | 5-25 | 6-30 | 8-40 |10-50 12-60|16-60|20-60|25-60 
| СВ/Т78 | 2-8 |2-10 |2.5~12| 3-16 | 4-20 | 5-25 | 6-30 | 8~40|10~50|12~60|16~60|20~60|25~60 
| СВ/Т79 | 2-8 |2.5-10| 3-12 | 4-16 | 5-20 | 6-25 | 8-30 | 8-40 |10-50|12-60|14-60|20-60|25-60 
СВ/Т 80 | 2-8 |2-10|2.5-12| 3-16 | 4-20 | 5-25 | 6-30 | 8-40 |10-50|12-60|16-20|20-60|25-60 
45Н 
性 能 等 级 不 锈 钢 А1,А2,АЗ,А4,А5 
非 铁合金 CU2 .CU3 、AL4 


长 度 系 列 为 2、2.5、3、4、 5. 6-12 (2 进位 )，(14) 16, 20-50 (5 进位) (55). 60. 


第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 859. 





Ж 6-246 方 头 长 圆柱 球面 端 、 凹 端 、 长 圆柱 端 、 短 圆柱 锥 端 、 平 端 紧 定 螺钉 
(摘自 СВ/Т 83 一 1988 СВ/Т 84--1988, СВ/Т 85--1988, СВ/Т 86—1988, СВ/Т 821--1988) 
(单位 : mm) 

















允许 制造 的 型 式 
4 向 





斜面 





标记 示例 : 

螺纹 规格 4=M10 公称 长 度 
1=30тт 性 能 等 级 为 33H 级 、 
表面 氧化 的 方 头 长 圆柱 球面 
端 紧 定 螺钉 ,标记 为 

螺钉 GB/T 83 М10х30 





























































































































GB/T 86 GB/T 821 
螺纹 规格 d М5 М6 М8 М10 M12 M16 M20 
йа 3.5 4.0 5.5 7.0 8.5 12 15 
еш 6 7.3 9.7 12.2 14.7 20.9 27.1 
S 公称 5 6 8 10 12 17 22 
СВ/Т 83 9 11 13 18 23 
СВ/Т 84 
k Z: ËR СВ/Т 85 
абы 5 6 7 8 10 14 18 
СВ/Т 821 
c = 2 3 4 5 
СВ/Т 83 4 5 6 8 10 
тыц СВ/Т 85 2.5 3 4 5 6 8 10 
СВ/Т 86 3.5 4 5 6 7 9 11 
d max 2.5 3 5 6 7 10 13 
š min 2.25 2.75 4.7 5.7 6.64 9.64 12.57 
СВ/Т 83 16-40 20-50 25-60 30-80 35-100 
СВ/Т 84 10-30 12-30 14-40 20-50 25-60 30-80 40-100 
1“ СВ/Т 85 
12-30 12-30 14-40 20-50 25-60 25-80 40-100 
СВ/Т 86 
СВ/Т 821 8-30 8-30 10-40 12-50 14-60 20-80 40-100 
性 能 等 级 | 一 下 ээн зн 
不 锈 钢 A1-50 .C4-50 
表面 处 理 钢 四 氧化 ;@ 镀 锌 钝 化 
I 不 锈 钢 不 经 处 理 


Q 长 度 系列 为 8、10、12、(14) 16, 20-50 (5 进位 ) (55), 60-100 (10 进位 ) 。 


· 860. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





6.3.5.3 内 六 角 螺 钉 ( 见 表 6-247~ 表 6-250) 
表 6-247 内 六 角 圆 柱头 螺钉 (摘自 GB/T 70. 1 一 2008 ) 














120°min 





允许 稍 许 





倒 圆 或 沉 孔 











标记 示例 : 

螺纹 规格 4= M5 公称 长 度 1=20mm .性 能 等 级 
为 8.8 级 表面 氧化 的 内 六 角 圆 柱头 螺钉 ,标记 为 
螺钉 GB/T70 М5х20 








(单位 : mm) 


























































































































螺纹 规格 d M1.6 M2 M2.5 M3 M4 М5 М6 М8 М10 M12 
002%) 15 16 17 18 20 22 24 28 32 36 
光滑 3 3.8 4.5 5.5 7 8.5 10 13 16 18 
i ЛЕ 3.14 3.98 4.68 5.68 7.22 8.72 10.22 13.27 16.27 18.27 
Б. 1.6 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 
emin 1.73 2.3 2.87 3.44 4.58 5.72 6.86 9.15 11.43 
s( Z: ËR) 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 
айа 0.7 1 1.1 1.3 2 2.5 3 4 5 6 
© 2.5-16 | 3-20 | 4-25 5-30 6-40 8-50 | 10-60 | 12-80 | 16-100 | 20-120 
螺纹 规格 d (M14) М16 М20 M24 M30 M36 M42 M48 M56 M64 
0 参考 40 44 52 60 72 84 96 108 124 140 
жен 21 24 30 36 45 54 63 72 84 96 
Еч 滚 花 21.33 24.33 30.33 36.39 | 45.39 54.46 63.46 72.46 84.54 | 96.54 
8 14 16 20 24 30 36 42 48 56 64 
ешп 13.72 16.00 19.44 21.73 25.15 30.85 36.57 41.13 46.83 52.53 
s 公称 12 14 17 19 22 27 32 36 41 46 
іа 7 8 10 12 15.5 19 24 28 34 38 
e 25-140 | 25-160 | 30-200 | 40-200 | 45-200 | 55-200 | 60-300 | 70-300 | 80-300 | 90-300 
钢 d<3: 按 协议 :3mm<d<39mm:8.8,10.9,12.9;d>39: 按 协议 
性 能 等 级 
不 锈 钢 ds24mm:A2-70~A5-70;24mm<d<39mm:A2-50~A5-50;d>39mm; 按 协议 
ІК OD 氧化 ;@ 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 简单 处 理 


























注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 


0 长度 系 列 2.5、3、4、5、6~12 (2 进位) (14), 16, 20-70 (5 进位 ) 80-160 (10 进位 )， 





180-300 (20 进位 )， 














































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 · 861. 
Ж 6-248 ”内 六 角 平 圆 头 螺钉 (摘自 GB/T 70. 2—2008) (单位 : mm) 
£ w 
@ 
< 
"3 + т 2 ` 
| и® 
а 
k 1 
允许 制造 的 型 式 
t 
-| у/ 
螺纹 规格 а M3 M4 M5 M6 M8 M10 М12 M16 
р® 0.5 0.7 0.8 1 1.25 1.5 1.75 2 
шах 1.0 1.4 1.6 2 2.50 3.0 3.50 4 
қ шіп 0.5 0.7 0.8 1 1.25 1.5 1.75 2 
6,2 3.6 4.7 5.7 6.8 9.2 11.2 14.2 18.2 
max 5.7 7.60 9.50 10.50 14.00 17.50 21.00 28.00 
_ min 5.4 7.24 9.14 10.07 13.57 17.07 20.48 27.48 
е, 2.3 2.87 3.44 4.58 5.72 6.86 9.15 11.43 
шах 1.65 2.20 2.75 3.3 4.4 5.5 6.60 8.80 
| min 1.40 1.95 2.50 3.0 4.1 5.2 6.24 8.44 
Fuss 0.1 0.2 0.2 0.25 0.4 0.4 0.6 0.6 
公称 2 2.5 3 4 5 6 8 10 
s max 2.080 2.58 3.080 4.095 5.140 6.140 8.175 10.175 
min 2.020 2.52 3.020 4.020 5.020 6.020 8.025 10.025 
д? 1.04 1.3 1.56 2.08 2.6 3.12 4.16 52 
|25. 0.2 0.3 0.38 0.74 1.05 1.45 1.63 2.25 
1 6-12 8-16 10-30 10-30 10-40 16-40 16-50 20-50 
性 能 等 级 8.8,10.9,12.9 


Е: 对 切 制 内 六 角 ， 








Ф 内 六 角 
@ 末端 倒 角 








@ P 一 螺 距 。 





当 尺 二 达到 最 大 极限 时 ， 由 了 


F 钻 孔 造 成 的 过 切 不 应 超过 内 六 角 作 





部 允许 稍 许 倒 圆 或 沉 孔 。 
, d< M4 的 为 碾 制 末端 ， 见 GB/T 2。 
@ 不 完整 螺纹 的 长 度 uw<2P。 





Ө) бш = 1. 145 о 





E 何 一 面 长度 (1) 的 20%. 



































































































































· 862 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 6-249 内 六 角 沉 头 螺钉 (摘自 GB/T 70. 3 一 2008) 单位 : mm) 
@ 多 许 制 造 的 型 式 
[А 
1205 
Е w 

螺纹 规格 d M3 M4 M5 M6 M8 М10 М12 |(М14)7| МІ6 М20 

Рр? 0.5 0.7 0.8 1 1.25 139 1.75 2 2 2.5 

202%) 18 20 22 24 28 32 36 40 44 52 

аш. 3.3 4.4 5.5 6.6 8.54 10.62 13.5 15.5 17.5 22 

р 理论 值 max 6.72 8.96 11.20 13.44 17.92 22.40 26.88 30.80 33.60 | 40.32 
: 实际 值 min 5.54 7.53 9.43 11.34 15.24 19.22 23.12 26.52 29.01 36.05 
max 3.00 4.00 5.00 6.00 8.00 10.00 12.00 14.0 16.00 | 20.00 

min 2.86 3.82 4.82 5.82 7.78 9.78 11.73 13.73 15.73 19.67 
2.3 2.87 3.44 4.58 5.72 6.86 9.15 11.43 11.43 13.72 

k. 1.86 2.48 3.1 3.72 4.96 6.2 7.44 8.4 8.8 10.16 

ЕЎ 0.25 0.25 0.3 0.35 0.4 0.4 0.45 0.5 0.6 0.75 

sas 0.1 0.2 0.2 0.25 0.4 0.4 0.6 0.6 0.6 0.8 

公称 2 2.5 3 4 5 6 8 10 10 12 
so max 2.080 2.58 3.080 4.095 5.140 6.140 8.175 10.175 | 10.175 | 12.212 
min 2.020 2.52 3.020 | 4.020 5.020 6.020 8.025 | 10.025 | 10.025 | 12.032 

ішіп 11 1.5 1.9 2:2 3 3.6 4.3 4.5 4.8 5.6 

Шәп 0.25 0.45 0.66 0.7 1.16 1.62 1.8 1.62 2.2 2.2 
1 8-30 8-40 8-50 8-60 | 10-80 | 12-100 | 20-100 | 25-100 | 30-100 | 35-100 

性 能 等 级 8.8,10.9,12.9 





те 
T+ 








@ 内 六 角 口 部 允许 稍 许 倒 圆 或 沉 孔 。 








注 : 对 切 制 内 六 角 ， 当 尺寸 达到 最 大 极限 时 ， 由 于 





@ 末端 倒 角 ，d< M4 的 为 碾 制 末端 ， 见 GB/T 2。 








@ 不 完整 螺纹 的 长 度 uw<2P。 





@ 头 部 棱 边 可 以 是 圆 的 或 平 的 ， 由 制造 者 任 选 。 





© w=90。~92。。 

@ d 适用 于 规定 了 1;, 数 值 的 产品 。 
@ рін, 

enin=1. 145,42 




















@ F 是 头 部 的 沉 头 公差 。 量规 的 下 尺寸 公差 为 :_001。 











@ ;应 用 综合 测量 方法 进行 检验 。 











F 钻 孔 造 成 的 过 切 ， 不 应 超过 内 六 角 任 何 一 面 长 度 (4) 的 20%。 





























































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 863 · 
表 6-250 内 六 角 花 形 圆 柱头 螺钉 (摘自 GB/T 2671. 2 一 2004) (单位 : mm) 
最 大 的 头 下 圆 角 
Таах 1.7г, 
d... Sç а мах 
тах = 2 

螺纹 规格 4 M2 M2.5 M3 M4 M5 M6 M8 м10 | M12 |(M14)| МІ6 |(М18)| М20 

ШІЛЕР 04 | 0.45 0.5 0.7 0.8 1 1.25 1.5 1.75 2 2 2.5 2.5 

0( 人 参考 ) 16 17 18 20 22 24 28 32 36 40 44 48 52 
шах 3.80 | 4.50 | 5.50 | 7.00 | 8.50 | 10.00 | 13.00 | 16.00 | 18.00 | 21.00 | 24.00 | 27.00 | 30.00 
а, шах 3.98 | 4.68 | 5.68 | 7.22 | 8.72 | 10.22 | 13.27 | 16.27 | 18.27 | 21.33 | 24.33 | 27.33 | 30.33 
шіп 3.62 | 432 | 5.32 | 6.78 | 828 | 9.78 | 12.73 | 15.73 | 17.73 | 20.67 | 23.67 | 26.67 | 29.67 

4, 2.6 34 3.6 4.7 5.7 6.8 9.2 1.2 | 13.7 |157 | 172 | 202 | 22.4 
Р max 2.00 | 2.50 | 3.00 | 4.00 | 5.00 | 6.00 | 8.00 | 10.00 | 12.00 | 14.00 | 16.00 | 18.00 | 20.00 
шіп 1.86 | 2.36 | 2.86 | 3.82 | 482 | 5.82 | 7.78 | 9.78 | 11.73 | 13.73 | 15.73 | 17.73 | 19.67 

es 0.51 | 0.51 | 0.51 0.6 0.6 | 0.68 | 1.02 | 1.02 | 1.45 | 1.45 | 1.45 | 1.87 | 2.04 
max 2.00 | 2.50 | 3.00 | 4.00 | 5.00 | 6.00 | 8.00 | 10.00 | 12.00 | 14.00 | 16.00 | 18.00 | 20.00 
i min 1.86 | 2.36 | 286 | 3.82 | 4.82 | 5.7 | 7.64 | 9.64 | 11.57 | 13.57 | 15.57 | 17.57 | 19.48 
а 0.1 0.1 0.1 0.2 0.2 | 0.25 0.4 0.4 0.6 0.6 0.6 0.6 0.8 

т. 02 | 0.25 0.3 0.4 0.5 0.6 0.8 1 1.2 1.4 1.6 1.8 2 
Tas 3.48 | 418 | 5.07 | 6.53 | 8.03 | 9.38 | 12.33 | 15.33 | 17.23 | 20.17 | 23.17 | 25.87 | 28.87 

ТІ 0.55 | 0.85 | 1.15 1.4 1.9 2.3 3.3 4 4.8 5.8 6.8 7.8 8.6 

ДУ No. 6 8 10 20 25 30 45 50 55 60 70 80 90 
内 六 角 | 40226) | 1.75 2.4 2.8 3.95 | 4.5 5.6 | 7.95 | 8.95 | 11.35 | 13.45 | 15.7 | 17.75 | 20.2 
花形 max | 0.84 | 1.04 | 127 | 1.80 | 2.03 | 2.42 | 3.31 | 402 | 5.21 | 5.99 | 7.01 | 8.00 | 9.20 
' | mn от | 091 | 101 | 142 | 1.65 | 202 | 292 | 362 | 482 | 562 | 6.2 | 7.50 | 8.69 

I 2-20 | 4-25 | 5-30 | 6-40 | 8—50 10-60 | 12-80|16-100|]20-120|25-140|25- 160|30-180|30-200 





























注 : 尽 可 能 不 用 括号 内 的 规格 。 
于 规定 了 /un 数值 的 产品 。 














完整 螺纹 的 长 度 v 和 2P。 











d. 
@ 末端 倒 角 ,或 ds М4 的 规格 为 碾 制 末端 。 
不 





2 
@ 头 的 顶部 棱 边 可 以 是 圆 的 或 倒 角 的 ， 


1 制造 者 任 选 。 














@ 底部 棱 边 可 以 是 圆 的 或 倒 角 到 а, ІН 
© d, 的 仲裁 基准 。 





(ІЖІЖЕЗІЗ, 4, 5, 6-12 (2 进位 )，16，20~70 (5 进位 )，80~160 





均 不 得 有 毛刺 。 




















(10 进位 ) 180, 200, 








· 864. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





6.3.5.4 定位 和 轴 位 螺钉 ( 见 表 6-251~ 表 6-253) 
表 6-251 开 槽 锥 端 定 位 螺 条 、 开 槽 圆柱 端 定位 螺钉 
(摘自 GB/T 829—1988 和 GB/T 72—1988) (单位 : mm) 





GB/T 72 







































































































































































































































































标记 示例 : 
1) 螺纹 规格 d = M10、 公 称 长 度 1=20mm、 性 能 等 级 为 
А 14H Ж АШ АН О ЕА ЕТ ,标记 为 
ШТ СВИТ 72 М10х20 
2) 螺纹 规格 а= М5 公称 长 度 1= 10, z=Smm ,性 
能 等 级 为 14H 级 .不 经 表面 处 理 的 开 覃 圆柱 端 定位 螺钉 ， 
标记 为 
GB/T 829 螺钉 GB/T 829 М5х10х5 
螺纹 规格 d M1.6 M2 M2. 5 M3 M4 M5 M6 М8 М10 M12 
тт 0.8 1 1.5 2 2.5 3.5 4 5.5 7.0 8.5 
п 公称 0.25 0.4 0.6 0.8 1 1.2 1.6 2 
фа 0.74 0. 84 0.95 1.05 1.42 1.63 2 2.5 3 3.6 
R = 1.6 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 
d, = 1.7 2.1 2.5 3.4 4.7 6 7.3 
а,( 推荐) 1.8 2.2 2.6 3.5 5 6.5 8 
GB/T 72 1.5 2 2.5 3 4 5 6 
z 范围 | 1~1.5 1~2 1.2~2.5 | 1.5-3 | 2-4 |2.5-5 | 3-6 4-8 5-10 
СВ/Т 829 - 
系列 1,1.2,1.5,2,2.5,3,4,5,6,8,10 
Қ СВ/Т 72 4-16 | 4-20 | 5-20 | 6-25 | 8-35 |10-45 | 12-50 
СВ/Т 829| 1.5-3 1.5-4 2-5 2.5-6 | 3-8 | 4-10 | 5-12 | 6-16 | 8-20 
性 能 等 级 | 站 s 
不 锈 钢 А1-50, С4-50 
表面 处 理 钢 人 不 经 处 理 ;@) 发 蓝 ( 仅 用 于 GB/T 72) ;@ 镀 锌 钝 化 
| 不 锈 钢 不 经 处 理 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 
Q 长 度 系列 为 1.5、2、2.5、3、4、5、6~12 (2 进位 )，(14)、16、20~50 (5 进位 ) 。 
Ж 6-252 开 槽 盘 头 定位 螺钉 (摘自 GB/T 828 一 1988) (单位 : mm) 
倒 圆 
标记 示例 : 
= 螺纹 规格 4=M6 公称 长 度 1=6mm ,长 度 z=4mm ,性 能 
等 级 为 14H 级 ` 不 经 表面 处 理 的 开 槽 盘 头 定位 螺钉 , 标 
‚| 记 为 
Smax | 螺钉 GB/T 828 M6x6x4 
螺纹 规格 а M1.6 M2 M2.5 M3 M4 M5 M6 M8 M10 
аш 0.7 0.8 0.9 1.0 1.4 1.6 2.0 2.5 3.0 
ГИМ 3.2 4.0 5.0 5.6 8.0 9.5 12.0 16.0 20.0 
Е 1.0 1.3 1.5 1.8 2.4 3.0 3.6 4.8 6.0 
n( 公称) 0.4 0.5 0.6 0.8 1.2 1.6 2 2.5 
































































































































GB/T 831 3) 


标记 示例 : 








级 ,不 经 表面 处 理 的 
ШТ СВ/Т 830 М5х10 








ШЯТ СВ/Т 830 М519х10 














级 .不 经 表面 处 理 的 
ЖТ GB/T 831 М5х10 





4)d, 1Ё f 9 制造 时 ,应 加 标记 f9: 








АТ СВ/Т 831 M5f 9x10 


2)d, 按 f9 制造 时 ,应 加 标记 f9: 


第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 865. 
(Ж) 
das 0.8 1 1.5 2 2:15 3.5 4 5.5 7 
е0 0. 35 0. 5 0.6 0.7 1.0 1.2 1.4 1.9 2.4 
л = 1.12 1.4 2.1 2.8 3.5 4.9 5.6 7.7 9.8 
公称 1-1.5 1-2 1.2-2.5 1.5-3 2-4 2.5-5 3-6 4-8 5-10 
i 系列 1.2, 1.5, 2, 2.5, 3, 4, 5, 6, 8, 10 
e 1.5-3 1.5-4 2-5 2.5-6 3-8 4-10 5-12 6-16 8-20 
钢 14Н, 33H 
不 锈 钢 А1-50, С4-50 
钢 中 不 经 处 理 ; 四 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 
© 长 度 系 列 为 1.5、2、2.5、3、4、5、6~12 (2 进位 ) (14), 16, 20, 
Ж 6-253 开 模 圆柱 头 螺钉 、 开 槽 无 头 轴 位 螺钉 、 开 槽 球面 圆柱 头 轴 位 螺钉 
(摘自 GB/T 830—1988, СВ/Т 831--1988 ЖІ СВ/Т 946— 1988) (单位 : mm) 





Т) 螺纹 规格 а= M5 ,公称 长 度 1=10mm ,性 能 等 级 为 8.8 
槽 圆柱 头 轴 位 螺钉 ,标记 为 


累 纹 规格 а= M5 、 公 称 长 度 1= 10mm ,性 能 等 级 为 14H 
槽 无 头 轴 位 螺钉 ,标记 为 





















































GB/T 946 
螺纹 规格 d M1.6 M2 M2.5 M3 M4 M5 M6 M8 M10 
b 2.5 3 3.5 4 5 6 8 10 12 
a = 1 1.5 3 
Р тах 2.48 2.98 3.47 3.97 4.97 5.97 7.96 9.96 11.95 
' min 2.42 2.92 3.395 | 3.895 | 4.895 | 5.895 7.87 9.87 11.84 
d, 1.1 1.4 1.8 2.2 3 3.8 4.5 6.2 7.8 
Шы 3.5 4 5 6 8 10 12 15 20 
СВ/Т 830 1.32 1.52 1.82 2.1 2.7 3.2 3.74 5.24 6.24 
5 GB/T 946 1:2 1.6 1.8 2 2.8 3.5 4 5 6 
СВ/Т 830 
„Ажэ Re 0.4 0.5 0.6 0.8 1.2 1.6 2 2.5 
GB/T 831 0.4 0.5 0.6 0.8 2 
GB/T 830 0. 35 0.5 0.6 0.7 1 1:2 2.4 
іш» СВ/Т 831 
СЕЛО 0.6 0.7 0.9 1 1.4 1.7 2 2.5 3 
СВ/Т 831 2.5 3 3.5 4 5 6 8 10 12 
к Гг СВ/Т 946 3. 4 5 6 8 10 12 15 20 
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( 续 ) 
螺纹 规格 d М1.6 м2 М2.5 M3 M4 M5 M6 M8 M10 
СВ/Т 830 
° CB/T 946 1-6 1-8 1-10 1-12 1-14 2-16 2-20 
СВ/Т 831 2-3 2-4 2-5 2.5-6 3-8 4-10 5-12 6-16 6-20 
ЖӨН 钢 8. 8( СВ/Т 830 .GB/T 946) ;14H( GB/T 831) 
性 能 等 级 不 锈 钢 А1-50, С4-50 
БЕЛІН 钢 人 中 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 
不 锈 钢 不 经 处 理 
Е: 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 
Q 长度 系列 为 1、1.2、1.6、2、2.5、3、4、5、6~12 (2 进位 ) (14), 16, 20, 
6.3.5.5 不 脱出 螺钉 (Ж 6-254~ 表 6-256) 
表 6-54 开 槽 盘 头 、 沉 头 、 半 沉 头 不 脱出 螺钉 (摘自 GB/T 837-1988, 
СВ/Т 948-1988, СВ/Т 949—1988) (单位 : mm) 








圆 的 或 平 的 














标记 示例 : 
螺纹 规格 4= M5、 公称 长 度 1= 
16mm ,性 能 等 级 为 4.8 级 不 经 表面 
处 理 的 开 槽 盘 头 不 脱出 螺钉 ,标记 为 
螺钉 GB/T 837 M5x16 





































































































螺纹 规格 d M3 M4 M5 M6 M8 M10 
b 4 6 8 10 12 15 
СВ/Т 837 5.6 8.0 9.5 12.0 16.0 20.0 
daa СВ/Т 948 
қ 6.3 9.4 10.4 12.6 17.3 20.0 
СВ/Т 949 
СВ/Т 837 1.8 2.4 3.0 3.6 4.8 6.0 
k, СВ/Т 948 
А 1.65 2.70 3.30 4.65 5.00 
СВ/Т 949 
n( 公 称 ) 0.8 1.2 1.6 2.0 2.5 
СВ/Т 837 0.7 1.0 1.2 1.4 1.9 2.4 
1 СВ/Т 948 0.6 1.0 1.1 129 1.8 2.0 
СВ/Т 949 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2 3.8 
d, max 2.0 2.8 3.5 4.5 5.5 7.0 
I° 10-25 12-30 14-40 20-50 25-60 30-60 
. 钢 4.8 
性 能 等 级 
不 锈 钢 A1-50 .C4-50 
r 钢 QD 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 








Ф 长 度 系 列 为 10、12、(14) 16, 20-50 (5 进位 ) (55), 、60。 
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表 6-255 六 角 头 不 脱出 螺钉 (摘自 GB/T 838-1988) (单位 : mm) 






















































































йе 标记 示例 : 
€ 螺纹 规格 4= M6 .公称 长 度 1=20mm、 性 能 等 级 为 4.8 
(ШІ) 级 .不 经 表面 处 理 的 六 角 头 不 脱出 螺钉 ,标记 为 
Вя ШЕТ GB/T 838 М6х20 
螺纹 规格 а M5 M6 M8 M10 M12 M14 M16 
b 8 10 12 15 18 20 24 
K( 公 称 ) 3.5 4 5.3 6.4 7.5 8.8 10 
S max 8 10 12 16 18 21 24 
ешп 8.79 11.05 14.38 17.77 20. 03 23.35 26.75 
ашқ 3.5 4.5 5.5 7.0 9.0 11.0 12.0 
10 长 度 范围 14~40 20~50 25~65 30-80 30-100 35-100 40-100 
钢 4.8 
性 能 等 级 — 
К А1-50,С4-50 
Ж Q) ЖАК; QE PE li (E, 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 











Q) 长 度 系列 为 (14) 16, 20-50 (5 进位 )，(55) 60. (65). 70, 75. 80, 90, 100, 





表 6-256 ” 滚 花 头 不 脱出 螺钉 (摘自 CB/T 839—1988) Суи) 
A 型 в 标记 示例 : 


1) 螺纹 规格 4=M6 公称 长 度 1=20mm 性 能 等 级 为 4.8 级 .不 
经 表面 处 理 . 按 A 型 制造 的 深 花 头 不 脱出 螺钉 ,标记 为 
螺钉 GB/T 839 M6x20 
2) 按 B 型 制造 时 ,应 加 标记 B: 
螺钉 GB/T 839 ВМ5х16 













































































螺纹 规格 d M3 M4 М5 М6 М8 М10 
5 4 6 8 10 12 15 
а СЛЕ) max 5 8 9 11 14 17 
k max 4.5 6.5 7 10 12 13.5 
n 公称 0.8 1.2 1.6 2 2 
Ë min 0.7 1:0 1:2 1.4 1/9 2.4 
а, max 2.0 2.8 3.5 4.5 5.5 7.0 
1" 长 度 范围 10~25 12~30 14~40 20~50 25-60 30-60 
#9 4.8 
性 能 等 级 
不 锈 钢 А1-50 .C4-50 
钢 四 不 经 处 理 ;@ 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 
不 锈 钢 不 经 处 理 








Q 长 度 系列 为 10、12、(14) 16, 20-50 (5 进位) (55). 、60。 


- 868. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





6.3.5.6 吊环 螺钉 ( 见 表 6-257) 
Ж 6-257 ”吊环 螺钉 (摘自 GB/T 825 一 1988 ) ( 


т, 


和 EE 位， mm) 








适用 于 A 型 






120° 





标记 示例 : 
螺纹 规格 а= М20 材料 为 20 钢 .经 正 火 处 理 ИЯ Ж 
面 处 理 的 A 型 吊环 螺钉 ,标记 为 
螺钉 СВ/Т 825 М20 











М72 М80 М100 


规格 4 М8 | М10 | М12 | M16 | М20 | M24 | М30 | М36 | М42 | М48 | М56 | M64 х6 с m: 












































ІЛ mas 9.1 | 11.1|13.1 15.2|17.4 |21.4| 25.7. 30 34.4 40.7 44.7 | 51.4 | 63.8 71.8 79.2 

min | 7.6 | 9.6 |11.6 | 13.6 | 15.6 | 19.6 | 23.5 | 27.5 | 31.2 | 37.4 | 41.1 | 46.9| 58.8 66.8 73.6 

p, 公称 | 20 | 24 | 28 | 34 | 40 | 48 | 56 | 67 | 80 | 95 | 112 | 125 140 160 200 

min 19 | 23 | 27 |32.9 | 38.8 46.8 | 54.6 65.5 | 78.1 | 92.9 |109.9|122.3| 137 157 196.7 

| "® 21.1 25.1 | 29.1 | 35.2 | 41.4 49.4| 57.7! 69 | 82.4 97.7 114.7|128.4 143.8 | 163.8 | 204.2 

“| min | 19.6 | 23.6 | 27.6 | 33.6 | 69.3 | 47.6 | 55.5 | 66.5 | 79.2 | 94.1 111.1|123.9 138.8 | 158.8 | 198.6 

ІО) 16 | 20 | 22 | 28 | 3 | 40 | 45 | 55 6 | 70 | 80 | 90 100 115 140 

1,05%) 36 | 44 | 52 | 62 | 72 | 88 | 104 | 123 | 144 | 171 | 196 | 221 260 296 350 

h 18 | 22 | 26 | 31 36 | 44 | 53 | 63 | 74 | 87 | 100 | 115 130 150 175 
аш 25 | 3 |35 | 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
аша 3.75 | 4.5 |525). 6 |75 9 |10.5| 12 |13.5 15 |16.5 18 

b 10 12 14 16 19 24 | 28 3 | 38 | 46 5 | 58 72 80 88 

公称 


d, (тах) 





min 5.82 7.48 | 9.18 112. 73 |16. 13 19.27|24.67 29.91 35.21 40.61 |47. 91 |55. 24| 63.24 17. 24 91.16 





р М8 | МІ0 | М12 | M16 | М20 | М24 | М30 | M36 | M42 | M48 | М56 | M64 М M80 M100 





13 15 17 22 28 32 38 45 52 60 68 75 85 95 115 





тах |13. 43 |15. 43 |17. 52 |22. 52 |28. 52 32. 62 |38. 62 45. 62 52. 74 |60. 7468. 74 |75. 74) 85.87 | 95.87 115. 87 











公称 
2.5 3 3.5 | 4.5 5 7 8 9.5 10.5 | 11.5 | 12.5 | 13.5 14 


һ, (тіп) 





max 2.9 | 3.4 | 3.98 | 4.98 | 5.48 | 7.58 | 8.58 40.08 11.2 | 12.2 13.2 | 14.2 14.7 











































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 869. 
(Ж) 
М72 M80 M100 
规格 d М8 | М10 | М12 | МІ6 | М20 | М24 | М30 | М36 | М42 | М48 | М56 | M64 хб х6 
单 螺钉 最 大 
起 品质 量 | 0.16 | 0.25 | 0.40 0.63 1 1.6 | 2.5 4 6.3 8 10 16 20 40 
ж 
材料 20 钢 .25 钢 
表面 处 理 一 般 不 进行 表面 处 理 。 根 据 使 用 要 求 , 可 进行 镀 锌 钝 化 镀铬 ,电镀 后 应 立即 进行 驱 氧 处 理 























6.3.5.7 ЖЖШЖІ ( 见 表 6-258~ 表 6-260) 























表 6-258 滚 花 高 头 螺钉 和 滚 花 平 头 螺钉 
(摘自 СВ/Т 834 一 1988 和 СВ/Т 835--1988) 


标记 示例 : 








螺纹 规格 а= M5 .公称 长 度 1= 20mm、 人 性 














钉 ,分别 标记 为 





(单位 : mm) 


4.8 级 ,不 经 表面 处 理 的 滚 花 高 头 螺钉 和 滚 花 平头 螺 


















































































































































АТ СВ/Т 834 М5х20 
АТ СВ/Т 835 М5х20 
GB/T 834 GB/T 835 
螺纹 规格 а M1.6 м2 М2.5 M3 M4 М5 М6 М8 М10 
Те 7 8 9 11 12 16 20 24 30 
P СВ/Т 834 4.7 5 5.5 7 8 10 12 16 20 
те СВ/Т 835 2.2 2.8 3 5 6 8 
k. 2.2 2.8 3 5 6 8 
k, 0.8 1 1.2 1.5 2.5 3 3.8 
R = 1.25 1.5 2 2.5 3 4 5 
rinin 0. 0.2 0. 25 .4 
г, 2.24 2.8 3.5 4.2 5.6 7 8.4 11.2 14 
d, 4 4.5 5 6 8 10 12 16 20 
I° СВ/Т 834 2-8 |2.5-10 | 3-12 4-16 5-16 6-20 8-25 10-30 12-35 
长 度 范 围 СВ/Т 835 2-12 4-16 5-16 6-20 8-25 10-25 | 12-30 | 16-35 20-45 
性 能 等 级 ы. и 
不 锈 钢 А1-50, С4-50 
表面 处 理 钢 жалы; О PE РЕ 
| 不 锈 钢 不 经 处 理 
Q 长 度 系列 为 2、2.5、3、4、5、6、8、10、12、(14) 16, 20-45 (5 进位 ) 。 
表 6-259 ЖАЛ: Т (摘自 GB/T 836—1988) (单位 : mm) 
标记 示例 : 
螺纹 规格 4= M5 .公称 长 度 1=20mm ,性 能 等 级 为 4.8 级 、 
不 经 表面 处 理 的 滚 花 小 头 螺钉 ,标记 为 
螺钉 GB/T 836 М5х20 
M2. 5 M3 M4 M5 M6 
5 6 7 8 10 
11 12 13 
R = 4 5 6 8 10 
r min 0.1 0.2 0. 25 
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( 续 ) 
螺纹 规格 d M1.6 M2 M2. 5 M3 M4 M5 M6 
г, 2.24 2.8 3.5 4,2 5.6 7 8.4 
I° 长 度 范围 3~16 4~20 5~20 6~25 8~30 10~35 12~40 
к 4.8 
性 能 等 级 AW А1-50,С4-50 
面 处 理 钢 中 不 经 处 理 ;@) 镀 锌 钝 化 
__ 不 锈 钢 不 经 处 理 
Q 长 度 系列 为 3、4、5、6、8、10、12 (14), 16, 20-40 (5 进位 ) 。 
表 6-260 塑料 滚 花 螺钉 (摘自 GB/T 840--1988) (单位 : mm) 





A 型 B 型 





倒 圆 端 














标记 示例 : 


1) 螺纹 规格 d= 





M10 公称 长 度 1=30mm 性 能 等 级 为 


ТАН 级 表面 氧化 . 按 A 型 制造 的 塑料 深 花 头 螺 钉 , 标 


记 为 


螺钉 GB/T 840 М10х30 
2) 按 B 型 制造 时 ,应 加 标记 B: 
螺钉 GB/T 840 М10х30 










































































d M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16 
а, max 12 16 20 25 28 32 40 
k max 5 6 8 10 12 
ар max 2.5 3.5 4 5.5 7 8.5 12 
2 тіп 2 2.5 3 4 5 6 8 
R = 25 32 40 50 55 65 80 

П 长 度 范围 8~30 10~ 40 12-40 16-45 20-60 25-60 30-80 

材料 头 部 用 ABS 塑料 或 供需 双方 协议 允许 的 其 他 材料 。A 型 Q215,Q235;B 型 35 钢 
表面 处 理 钢 中 氧化 ;@ 镀 锌 钝 化 
Q 长 度 系列 为 8、10、12、16、20~50 (5 进位 ) 60, 70, 80, 
力 较 高 ， 降 低 了 拧 入 扭矩 。 攻 螺纹 的 过 程 ‚ ЖЕ 


6.3. 


件 的 
钻 出 
жн 
进行 














Ж, 


6 自 攻 螺 钉 和 木 螺钉 


自 攻 螺钉 在 扳 拧 过 程 中 靠 坚硬 的 螺纹 在 被 连接 
预制 光 孔 ( 自 钻 自 攻 螺 钉 靠 自身 的 钻头 状 末 





























钉 的 工作 原理 和 自 攻 螺钉 基本 一 致 ， 只 是 一 般 
热处理 ， 适 合 拧 入 木 制 或 其 他 较 软 的 零件 。 由 
事先 在 零件 上 制 出 内 螺纹 ， 省 去 了 攻 螺 纹 的 
大 大 提高 了 加 工 和 装配 的 效率 ， 降 低 了 使 用 






































л 
52 


在 模 面 两 侧 




















2 。 种 螺钉 具 有 低 拧 入 





端 ” 有 


于 式 分 为 十 字模 、 内 
和 矩 的 限制 ， 








更 好 的 工作 性 能 
光 孔 ) 内 攻 出 螺纹 ， 达 到 连接 和 紧 固 的 目的 。 的 螺纹 仍 可 拧 入 机 
不 ЛАЖ. К, 








得 到 恢复 ， _ 这 


ЛЖ, 、 高 锁 紧 性 能 ， 比 自 攻 螺 钉 具 
。 在 拧 出 自 攻 锁 紧 螺钉 后 ， 所 形成 
器 螺钉 。 自 攻 锁 紧 螺 钉 的 关 部 形式 
半 沉 头 、 六 角 头 和 圆柱 头 ; 扳 拧 形 


















































六 角 花 形 和 六 角 。 受 十 字模 扳 拧 捏 














ЗЕҢ ЖЕ КБИ ЖУА (М2.5- 














成  M6)， 用 于 连接 强度 相对 较 低 的 部 位 ; 内 六 角 花 形 及 











而 且 螺钉 螺纹 和 内 螺纹 配合 紧密 ， 紧 固 效 果 
Н АКЕ, АСА КЕТА АЧ 





























其 螺纹 牙 宽 小 于 牙 间 宽 度 ， 并 要 求 心 部 较 软 ， 
经 济 硬 处 理 。 自 攻 螺 钉 的 头 部 形式 分 为 盘 头 、 














自 攻 螺钉 采用 自 攻 螺 钉 专 用 螺纹 ， 为 了 便于 攻 螺 

















较 六 







































































和 内 六 角 花 形 ; 末端 形式 分 为 锥 端 (C 型 ) 











端 


ТЕВЕ, ПТА о А МОВА ОЭБ. РЧ, 六 


(上 型 ) 。 
自 攻 锁 紧 螺钉 螺纹 具有 弧 形 三 角 截 面 。 螺 钉 经 于 





























挤 压 


程 中 ， 

















形成 符合 普通 螺纹 结构 尺寸 的 内 螺纹 。 在 拧 入 过 





` 半 沉 头 和 六 9 头 ; ТЕ ТАН, “ЗЕЙ, 头 、 
和 字模 和 六 角 。 


н 





有 良好 的 综合 经 


头 自 攻 锁 紧 螺 


自 较 大 的 扳 拧 扭矩 。 


自 钻 自 攻 螺钉 


头 未 端 钴 出 底 孔 ， 
Ж ”或 大 型 面板 (屋顶) 结构 ， 现 场 施 工 特别 方便 ， 具 
沉 s 济 效益 。 自 钻 自 攻 螺 钉 头 型 分 为 盘 





沉 头 、 半 沉 头 











5 


钉 规格 较 大 (М6-М12), nf K 











的 末端 为 钻头 状 ， 安 装 时 ， 先 由 钻 
再 攻 出 螺纹 ， 用 于 多 层 板 件 的 连接 









































和 六 角 法 兰 面 头 ; 扳 拧 形 式 分 为 十 











木 螺钉 采用 森 





ж 间 宽 度 。 木 螺钉 的 








螺钉 专用 螺纹 ， 其 螺纹 牙 宽 小 于 牙 
头 部 形式 分 为 圆 、 沉 头 、 半 沉 头 和 


























头 ; 扳 拧 形式 




















分 为 开 模 、 十 字模 和 六 角 ; 末端 型 
































式 按 其 加 工 成 形 方 

















由 于 其 横 截 面 上 为 三 个 桦 形 凸 起 ， 使 局 部 压 














应 HB 








以 车 螺纹 产品 





法 分 为 车 螺纹 、 搓 螺纹 和 铣 螺纹 ， 
居多 。 





ж 


































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 -871. 
6.3.6.1 НЖЖ Т ( 见 表 6-261- 326-266) 
Ж 6-21 十 字模 盘 头 、 沉 头 和 半 沉 头 自 攻 螺钉 
(摘自 GB/T 845--1985, СВ/Т 846—1985 和 СВ/Т 847--1985) (单位 : mm) 
C 型 
сж FË 圆 的 或 平 的 Ел! 
ЖАСАЛСА 
Е “YI 
WWW " 
` 标记 示例 ; 
螺纹 规格 



































ST3.5、 公 称 长 度 








































































































GB/T 846 I=l6mm.H ЯН, 
表面 镀 锌 钝 化 的 
сж 
е ж Zm 自 攻 螺钉 ,标记 为 
自 攻 螺钉 GB/ 
T 845 ST 3. 5х16 
Ë 
y 
ЕЕ 
GB/T 847 
螺纹 规格 ST2.2 | ST2.9 | ST3.5 | ST4.2 | ST4.8 | ST5.5 | ST6.3 ST8 ST9. 5 
螺 距 P 0.8 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 .1 
a max 0.8 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 -1 
СВ/Т 845 4 5.6 7 8 9.5 11 12 16 20 
лах СВ/Т 846 
БЛА? 3.8 5.5 7.3 8.4 9.3 10.3 11.3 15.8 18.3 
СВ/Т 845 1.6 2.4 2.6 3.1 3.7 4 4.6 6 7.5 
Curae СВ/Т 846 
Ons, 1.1 1.7 2.35 2.6 2.8 3 3.15 4. 65 5.25 
(аж) C 型 2 2.6 3.2 4.3 5 6 7.5 8 
к F 型 1.6 2.1 2.5 3.2 3.6 4.2 
++ 5 No 0 1 3 4 
Hm min 0.85 1.4 1.9 2.4 2.6 3.1 4.15 5.2 
а ЭРИ max 1.2 1.8 1.9 2.4 2.9 3.1 3.6 4.7 5.8 
Ер" шіп 0.95 1.45 1.5 1.95 2.3 2.55 3.05 4.05 5.25 
+ Е тах 1.2 1.75 1.9 2.35 2.75 3 3.5 4.5 5.7 
f ай min 0.9 1.7 1.9 2.1 2.7 2.8 3 4 5.1 
HH 
M max 1.2 2.1 2.4 2.6 3.2 3.3 3.5 4.6 5.7 
їй СВ/Т 846 - 
тїп 0.95 1.6 1.75 2.05 2.6 2.75 3 4.15 5,2 
入 | Zm 
深 max 1.2 2 2.2 2.5 3.05 3.2 3.45 4.6 5.56 
E maa min 1:2 1.8 2.25 2.7 2.9 2.95 3.5 4.75 5.5 
== 
өретін тах 1.5 2:2 2.75 3.2 3.4 3.45 4 5.25 6 
al 2 шіп 1.15 1.8 2.25 2.65 2.9 2.95 3.4 4.75 5.6 
Е тах 1.4 2.1 2.7 3.1 3.35 3.4 3.85 5.2 6. 05 
СВ/Т 845 4.5-16 |6.5-19 |9.5-25 |9.5-321|9.5-38 13 ~ 38 16-50 
10 
> N СВ/Т 846 
长 度 范围 РЕ 4.5-16 |6.5-19 |9. 5-25 9.532 13-38 16-50 






























































· 872. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
螺纹 规格 ST2.2 | ST2.9 | ST3.5 | ST4.2 | ST4.8 | ST5.5 | ST6.3 ST8 ST9. 5 
性 能 等 级 见 表 6-143 
表面 处 理 BE PE li ТЕ 
ФКИ 4.5, 6.5, 9.5, 13, 16, 19, 22, 25, 32, 38, 45, 50, 
36-262 Жі 5. АЛЕН ЕЗІ 
(摘自 GB/T 5282—1985, СВ/Т 5283—1985, СВ/Т 5284—1985) (单位 : mm) 
C 型 
ЕЖ 








圆 的 或 平 的 


ГА 














C 型 
圆 的 或 平 的 





























GB/T 5282 GB/T 5283 


标记 示例 : 
螺纹 规格 ST 3.5 .公称 长 度 1= l6mm.H Ж}, ЖШ РЕ 
У„| 化 的 C 型 开 模 盘 头 自 攻 螺 钉 标 记 为 


























































































































ЧЕГ BG/T 5282 ST 3.5x16 
GB/T 5284 
螺纹 规格 ST2. 2 ST2.9 ST3. 5 ST4. 2 ST4. 8 ST5.5 ST6.3 ST8 ST9. 5 
ШЕР 0.8 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 2.1 
а тах 0.8 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 2.1 
СВ/Т 5282 4 5.6 7 8 9.5 11 12 16 20 
kmax СВ/Т 5283 
_ 3.8 5.5 7.3 8.4 9.3 10.3 11.3 15.8 18.3 
СВ/Т 5284 
СВ/Т 5282 1.6 2.4 2.6 3.1 3.7 4 4.6 6 7.5 
max СВ/Т 5283 
р 1.1 1.7 2.35 2.6 2.8 3 3.15 4.65 5.25 
СВ/Т 5284 
n 公称 0.5 0.8 1 1.2 1.6 2 2.5 
СВ/Т 5282 0.5 0.7 0.8 1 1.2 1.3 1.4 1.9 2.4 
nin СВ/Т 5283 0.4 0.6 0.9 1 1.1 1.2 1.8 2 
СВ/Т 5284 0. 8 1.2 1.4 1.6 2 2.2 2.4 3.2 3.8 
C 型 2 2.6 3.2 3.7 4.3 5 6 7.5 8 
y( =) 
F 型 1.6 2.1 2.5 2.8 3.2 3.6 4.2 
Е СВ/Т 5282 5-16 | 6.5-19 | 6.5-22 | 9.5-25 | 9.5-32 | 13-32 | 13-38 16-50 
р. i СВ/Т 5283 5-16 | 6.5-19 | 9.5-25 9,5-32 16-38 19-50 22-50 
范围 
GBZT 5284 5-16 | 6.5-19 | 9.5-22 | 9.5~25 | 9.5~32 | 13-32 | 13-38 | 16-50 19-50 
性 能 等 级 见 表 6-143 
表面 处 理 4ш 4 
Q) EJ 4.5. 6.5, 9.5, 13, 16, 19, 22, 25, 32, 38, 45, 50, 


лу „ж. 


%6% 


螺纹 和 螺纹 连接 


- 873. 








Ж 6-263 




















六 角 头 自 攻 螺 钉 和 十 字模 和 止 穴 六 角 头 自 攻 螺 钉 
(摘自 СВ/Т 5285—1985, СВ/Т 9456—1988) 


(单位 : mm) 














































































































GB/T 5285 ети 
标记 示例 : 
螺纹 规格 ST 3.5 公称 长 
ДЁ 1= 16mm ІП ЕНЕ 
的 C 型 六 角 头 自 攻 螺钉 , 标 
к сы ШУЭ Е НАВЕ pam Юй 
自 攻 螺钉 СВ/Т 5285 
ST 3. 5x16 
GB/T 9456 
螺纹 规格 ST2. 2 ST2.9 ЅТ3. 5 ST4. 2 ST4.8 ST5.5 ST6.3 ST8 ST9. 5 
ШІН P 0.8 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 2.1 
a max 0.8 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 2.1 
8 тах 3.2 5 5.5 7 8 10 13 16 
е шіп 3.38 5.4 5.96 7.59 8.71 10.95 14.26 17.62 
k max 1.3 2.3 2.6 3 3.8 4.1 4.7 6 7.5 
1 2 3 
字 权 
ША» шіп 0.95 0.91 1.40 1.80 2.36 3.20 
Еу 插入 深度 
max 1. 32 1. 43 1. 90 2. 33 2. 86 3.86 
C 型 2 2.6 3.2 3.7 4.3 5 6 7.5 8 
y( 参 考 ) 
F 型 1.6 2.1 2.5 2.8 3.2 3.6 4.2 
СВ/Т 5285 4.5-16 | 6.5-19 | 6.5-22 | 9.5-25 | 9.5~32 | 13-32 | 13-38 | 13-50 16-50 
ІЗ КЕНЕН 
СВ/Т 9456 6.5-19 | 9.5-22 | 9.5-25 | 9.5-32 13-38 | 13-50 
性 能 等 级 见 表 6-143 
表面 处 理 24222604 





Q@ 长 度 系列 为 4.5、6.5、9.5、13、 


16, 19, 22, 25, 32, 


38, 45, 50, 


- 874. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





Ж 6-264 六 角 凸 缘 自 攻 螺 钉 (摘自 GB/T 16824. 1 一 2016) 和 六 角 
法 兰 面 自 攻 螺钉 (摘自 GB/T 16824. 2 一 2016) (单位 : mm) 





C 型 





R 型 








ІШІП 
ОООО 











GB/T 16824.1 


凹 穴 型 式 由 制造 者 选择 

















GB/T 16824.2 
标记 示例 : 
累 纹 规格 为 ST3. 5、 公 称 长 度 1=16mm、 钢 机 械 性 能 按 GB/T 3098.5. C 型 末端 、 表 面 镀 锌 (A3L; 镀 锌 、 厚 度 Sam. 26 
亮 、 黄 彩虹 铬 酸 盐 处 理 ) 、 产 品 等 级 A 级 的 六 角 凸 缘 自 攻 螺 钉 的 标记 为 
自 攻 螺钉 GB/T 16824. 1 ST 3. 5х16 
累 纹 规格 为 ST3. 5、 公 称 长 度 1= 16mm 、 不 锈 钢 机 械 性 能 按 A4-20H (СВ/Т 3098.21), R 型 末端 、 表 面 简单 处 理 、 产 品 
等 级 A 级 的 六 角 凸 缘 自 攻 螺 钉 的 标记 为 


















































自 攻 螺钉 СВ/Т 16824.1 ST 3. 5х16 A4-20H R 
尺寸 a 是 从 第 一 扣 完整 螺纹 的 小 径 处 测量 。 





















































































































































й 2 规格 ST2.2 | ST2.9 | ST3.5 | 513.9 | 574.2 | 574.8 | ST5.5 | ST6.3 5Т8 ST9. 5 
Юй JE P 0.8 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 2.1 
а тах 0.8 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 2.1 
и е | СВ/Т 16824,1 4.2 6.3 8.3 8.8 10.5 13.5 | 18.0 = 
P СВ/Т 16824.2 | 4.5 6.4 7.5 一 8.5 10.0 | 1 12.8 | 16.8 | 21.0 
: СВ/Т 16824.1 | 0.25 0.4 0.6 0.8 0.9 1.0 1.2 — 
Ёла: СВ/Т 16824. 2 0.3 0.4 0.5 = 0.6 0.8 1 1.2 1.4 
| GB/T 16824. 1 3.0 4.0 5.5 7.0 8.0 10.0 | 13.0 
27 СВ/Т 16824. 2 3.0 4.0 5.0 三 5.0 7.0 8.0 10.0 13.0 
! СВ/Т 16824. 1 з.2 | 4.28 5.96 7.59 8.71 10.95 | 14.26 == 
и GB/T 16824.2 | 3.16 | 4.27 | 5.36 二 5.92 7.55 8.66 | 10.89 | 14.16 
тете СВ/Т 16824. 1 2.0 2.8 3.4 41 4.3 5.4 5.9 7.0 
GB/T 16824.2 | 2.2 3.2 3.8 = 4.3 5.2 6 6.7 8.6 10.7 
тен СВ/Т 16824. 1 0.9 1.3 1.5 1.8 2.2 2.7 3.1 3.3 = 
СВ/Т 16824.2 | 0.85 | 1.25 1.6 = 1.8 2.2 2 2.8 3.7 4.6 
Е С 2 2.6 3.2 3.5 3.7 4.3 5 6 7.5 8 
y (29) F 型 1.6 2.1 2.5 2.7 2.8 3.2 3.6 4.2 
J mm | GBZT 168241 |4.5-19|6.5-19|6.5-22 9. 5-25 9. 5-32] 13-38 | 13-50 | 16—50 = 
7 长 度 范围 —CB7T 16824. 2 |2.5-16|6.5-1919.5-22| 19.5225 [9.5232 13-238 16-50 | 19-50 
性 能 钢 GB/T 3098.5 
等 级 ЖЕ Ж A2-20H. А4-20Н, А5-20Н 
表面 钢 (уж АЛЫН; ОҢ; @ 非 电解 锌 片 涂 层 
处 理 不 锈 钢 中 简单 处 理 ; @@ 钝 化 处 理 











@ 长 度 系列 : 4.5, 6.5, 9.5. 13 (3 进位 ) 25、32、38、45、50。 





第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 -875. 
Ж 6-265 += B BR +I (摘自 GB/T 13806. 2--1992) (单位 : mm) 











A 型 一 十 字 醒 盘 头 自 攻 螺 钉 刮 削 端 











圆 的 或 平 的 








B 型 一 十 字 桶 沉 头 自 攻 螺 钉 刮 削 端 





标记 示例 : 
螺纹 规格 ST2.2、 公 称 长 
度 1=6mm、 镀 锌 钝 化 的 和 


型 一 十 字 槽 盘 头 自 攻 螺 钉 乔 

























































































员 的 У ВА] М 
[АЙШЕ 十 字模 нж 前 端 ,标记 为 
Ау GB/T 13806.2 
ST 2. 2x6 
C 型 一 十 字模 半 沉 头 自 攻 螺 钉 刊 前 端 
螺纹 规格 ST1.5 (ST1.9) ST2. 2 (ST2.6) ST2.9 ST3. 5 ST4. 2 
Юй ШОР 0.5 0.6 0.8 0.9 1.1 1.3 1.4 
а тах 0.5 0.6 0.8 0.9 1.1 1.3 1.4 
А 型 2.8 3.5 4.0 4.3 5.6 7.0 8.0 
ақ, 
BC 型 2.8 3.5 3.8 4.8 5.5 7.3 8.4 
А 型 0.9 1.1 1.6 2.0 2.4 2.6 3.1 
ku, 
B.C 型 0.8 0.9 1.1 1.4 1.7 2.35 2.6 
L max 0.7 0.9 1.6 2.1 2.5 2.8 
T BS ЕУ No 0 1 2 
тіп 0.5 0.7 0. 85 1.1 1.95 
А Ж 
+ тах 0.7 0.9 1.2 1.5 1.8 1.9 2.35 
字 
№ тіп 0.7 0.8 0.9 1.3 1.7 1.9 2.1 
Jü H 型 B 型 
A max 0.9 1.0 1.2 1.6 2.1 2.4 2.6 
深 
度 їйїйй 0.9 1.0 1.2 1.4 1.8 2.25 
C 型 
max 1.1 1.2 1.5 1.8 2.2 2.75 
1 长 度 范围 4~8 4.5~10 4.5~16 4.5~20 7-25 
性 能 等 级 见 表 6-143 
表面 处 理 镀 锌 钝 化 











ШЕ. 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 
Ф 长 度 系 列 为 4、(4.5)、5、(5.5) 6, (7), 8 











(9.5), 10, 13, 


16, 20, (22), 25, 






































































































































































































· 876 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
Ж 6-266 内 六 角 花 形 盘 头 螺钉 (摘自 GBAT 2670. 1 一 2004) 、 内 六 角 花 形 沉 头 螺 钉 
(摘自 GBZT 2670. 2 一 2004) 、 内 六 角 花 形 半 沉 头 螺钉 (摘自 GBZT 2670. 3 一 2004) (单位 : mm) 
м `> uj 
“ Б - <= 
GB/T 26701 
жет I Ww к. 
2 ЛУУ С 标记 示例 : 
й | М 螺纹 规格 ST3. 5、 公 称 长 度 1= 16mm 、 表 面 镀 锌 
的 C 型 内 六 角 花 形 盘 头 螺 钉 、 内 六 角 花 形 沉 头 螺钉 和 
内 六 角 花 形 半 沉 头 螺钉 分 别 标记 为 
GB/T 2670.2 ВЕТ GB/T 2670.1 ST 3.5x16 
I 自 攻 螺钉 GB/T 2670.2 ST 3. 5х16 
自 攻 螺钉 GB/T 2670.3 5Т3.5х16 
%% ІШ» cm 
И 
GB/T 2670.3 
F 型 
(0) 
1 
GB/T 2670.1.GB/T 2670.2 和 GB/T 2670.3 F、R 型 未 端 
жа JM 格 ST2.9 ST3. 5 ST4. 2 ST4. 8 ST5. 5 ST6. 3 
Юй ШОР 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 1.8 
а тах 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 1.8 
4, СВ/Т 2670. 1 5.6 7 8 9.5 11 12 
Ж = max СВ/Т 2670. 2 5.5 7.3 8.4 9.3 10.3 11.3 
СВ/Т 2670. 3 5.5 7.3 8.4 9.3 10.3 11.3 
k СВ/Т 2670.1 2.4 2.6 3.1 3.7 4 4.6 
max СВ/Т 2670. 2 1.7 2.35 2.6 2.8 3 3.15 
СВ/Т 2670. 3 1.7 2.35 2.6 2.8 3 3.15 
f= GB/T 2670.3 0.7 0.8 1 1.2 1.3 1.4 
r = СВ/Т 2670. 3 6 8.5 9.5 9.5 11 12 
н C 型 2.6 3.2 3.7 4.3 5 6 
N F 型 2.1 2.5 2.8 3.2 3.6 3.6 
= R 型 一 277 3.2 3.6 4.3 5 
4Ң-5- №. 10 15 20 25 25 30 
А 参考 2.8 3.35 3.95 4.5 4.5 5.6 
ХЛЕБ СВ/Т 2670. 1 1.01 1. 14 1. 42 1. 65 1.65 2. 02 
! СВ/Т 2670. 2 0. 65 1 1.14 1.39 1.65 2. 02 
w” | GB/T 2670.3 1.01 1.14 1.42 1.65 1.65 2.02 
10 长 度 范围 6.5~19 9.5~25 9.5~32 9.5~32 13~38 13~38 
力学 性 能 按 СВ/Т 3098. 5 规定 
表面 处 理 中 不 经 表面 处 理 ”@@ 电 镀 按 GB/T 5267.1 
@ 长 度 系列 为 4.5、6.5、9%.5、13、16、19、22 25, 32, 38, 45, 50, 





























第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 -877. 
6.3.6.2 ВАЯТ ( 见 表 6-267~ 表 4-271) 
表 6-67 ”十字 槽 盘 头 、 沉 头 和 半 沉 头 自 挤 螺钉 (摘自 СВ/Т 6560—2014, 

СВ/Т 6561—2014, СВ/Т 6562—2014) 单位 : mm) 
ж 记 

示例 : 
螺纹 规 
格 为 M5 、 公 








































































































称 长 度 1= 

































































GB/T 6560 
20тт,Н 型 
T 88 
HO жоғ 
锌 、 厚 Ж 
8hm ,光亮 、 
ж Ш 
GB/T 6561 酸 盐 处 理 
的 ) 十 字模 
盘 头 自 挤 
螺 钉 ， 标 
Ө “ 
自 挤 螺 钉 
СВ/Т 6560 
М5х20 
GB/T 6562 
螺纹 规格 M2 M2.5 M3 M4 M5 М6 М8 М10 
аш. 0.8 0.9 1 1.4 1.6 2 2.5 3 
buin 25 25 25 38 38 38 38 38 
ыш 1 1.1 1.25 1.75 2 2.5 3.2 3.8 
СВ/Т 6560 4 5 5.6 8 9.5 12 16 20 
Фах СВ/Т 6561 
раак 3.8 4.7 5.5 8.4 9.3 11.3 15.8 18.3 
СВ/Т 6560 1.6 2.1 2.4 3.1 3.7 4.6 6 7.5 
г нақ СВ/Т 6561 
інен ЗЭ 1.2 1.5 1.65 2.7 2.7 3.3 4.65 5 
ТР Хо 0 3 4 
Ери тіп 0.9 1.15 1.4 1.9 2.4 3.1 4 5.2 
max 1.2 1.55 1.8 2.4 2.9 3.6 4.6 5.8 
өші ТЕ тіп 0.9 1.25 1.4 2.1 2.3 2.8 3.9 4.8 
тах 1.2 1.55 1.8 2.6 2.8 3.3 4.4 5.3 
Í БЙЗ min ы? 1.5 1.8 2.7 2.9 3.5 4.75 5.5 
№ тах 1.5 1. 85 2.2 3.2 3.4 4 5.25 6 
Ж балана шіп 1.17 1.25 1.5 1.89 2.29 3. 03 4.05 5.24 
ж тах 1.42 1.5 1.75 2.34 2.74 3.46 4.5 5.69 
度 min | 0.95 1. 22 1. 48 2.06 2.27 2.73 3.87 4.78 
Z 型 СВ/Т 6561 
max 12 1.47 1.73 2.51 2.72 3.18 4.32 5.23 
ws min 1.15 1.5 1.83 2.65 2.9 3.4 4.75 5.6 
ыды шах 1.4 1.75 2. 08 3.1 3.35 3.85 5.2 6.05 



































































































































. 878 . 机 械 设 计 师 手册 ( L JR) 
( 续 ) 
螺纹 规格 M2 M2.5 M3 M4 М5 М6 М8 М10 
СВ/Т 6560 30 30 30 40 40 40 40 40 
全 螺纹 时 
и СВ/Т 6561 
最 大 长 度 | 30 30 30 45 45 45 45 45 
СВ/Т 6562 
СВ/Т 6560 3-16 4-20 4-25 6-30 8-40 8-50 | 10-60 | 16-80 
请 长 度 范围 СВ/Т 6561 
4-16 5-20 6-25 8-30 | 10-40 | 10-50 | 14-60 | 20-80 
СВ/Т 6562 
性 能 等 级 СВ/Т 3098. 7 
表面 处 理 中 电镀 ;@ 非 电解 锌 片 涂 层 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 
ОФКЖЖИУ4, 5, 6, 8, 10, 12, (14), 16, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, (55). 60, 70, 80, 
Ж 6-268 六 角 头 自 挤 螺钉 (摘自 GB/T 6563—2014) (单位 : mm) 
15°—30° 












































































































































标记 示例 : 
螺纹 规格 为 M6 公称 长 度 1=30mm 表面 镀 锌 (A3L; 镀 锌 .厚度 8um 光亮、 黄 彩虹 铬 酸 盐 处 理 ) 的 A 级 六 角 头 自 挤 螺钉 的 
标记 为 自 挤 螺 钉 СВ/Т 6563 M6x30 
螺纹 规格 M2 M2.5 M3 M4 M5 M6 M8 М10 М12 
а max 1.2 1.35 1.5 2.1 2.4 3 4 4.5 5.3 
b min 25 25 25 38 38 38 38 38 38 
max 0.25 0.25 0.4 0.4 0.5 0.5 0.6 0.6 0.6 
М min 0.10 0.10 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 
е шіп 4.32 5.45 6.01 7.66 8.79 11. 05 14.38 17.77 20. 03 
k 公称 1.4 1.7 2 2.8 3.5 4 5.3 6.4 7.5 
r min 0.1 0.1 0.1 0.2 0.2 0.25 0.4 0.4 0.6 
x max 1 11 1.25 1.75 2 2.5 3.2 3.8 4.4 
тах 4 5 5.2 7 8 10 13 16 18 
° min 3.82 4.82 5.32 6.78 7.78 9.78 12.78 15.73 17.73 
1 长 度 范围 3~16 4~20 4~25 6~30 8~40 8~50 10~60 | 12~80 |(14)~80 
性 能 等 级 GB/T 3098.7 
表面 处 理 Оң; ОЗЕН НЕЕ 
Е: 1. 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 
2. 长 度 尺 寸 系列 : 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12, (14), 16, 20. (5 进位 ) 50. (55). 60, 70, 80. 











363 螺纹 和 螺纹 连接 . 879. 
36-269 内 六 角 花 形 圆 柱头 自 挤 螺钉 (摘自 GB/T 6564. 1 一 2014) (单位 : mm) 




















































































































注 : 1 长 度 系列 3、4、5、6、8、10、12、(14)、 














16、20、(5 进位 ) 50, (55), 60, 70, 80, 


标记 示例 : 
螺纹 规格 为 M6 .公称 长 度 1=30mnm АРЕ (АЗІЯ РЕ ЛЕ Вр 光亮、 黄 彩 虹 铬 酸 盐 处 理 的 A 级 内 六 角 花 形 圆柱 头 
自 挤 螺钉 的 标记 为 
自 挤 螺钉 GB/T 6564.1 М6х30 
螺纹 规格 M2 М2.5 м3 М4 М5 М6 М8 М10 М12 
а тах 0.8 0.9 1 1.4 1.6 2 2.5 3 3.5 
b min 25 25 25 38 38 38 38 38 38 
d, тах" 3.8 4.5 5.5 7 8.5 10 13 16 18 
а, тах 2.6 3.1 3.6 4.7 5-7 6.8 9.2 11.2 13.7 
max 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 
k 
min 1.86 2.36 2.86 3.82 4.82 5.7 7.64 9.64 11.57 
r min 0.1 0.1 0.1 0.2 0.2 0.25 0.4 0.4 0.6 
d, min 3.48 4.18 5.07 6.53 8.03 9.38 12.33 15.33 17.23 
ш тїп 0.55 0.85 1.15 1.4 1.9 2.3 3.3 4 4.8 
4Ң-5- Хо 6 8 10 20 25 30 45 50 55 
内 六 A 参考 1.75 2.4 2.8 3.95 4.5 5.6 7.95 8.95 11.35 
ЛЕ 
Ё шах 0. 84 1. 04 1.27 1.8 2.03 2.42 3.31 4.02 5.21 
š 
min 0.71 0.91 1.01 1.42 1.65 2. 02 2.92 3.62 4.82 
x max 1 1.1 1.25 1.75 2 253 3.2 3.8 4.4 
1 3-16 4-20 4-25 6-30 8-40 8-50 10-60 | 12-80 |(14)-80 
性 能 等 级 СВ/Т 3098. 7 
表面 处 理 @@ 电 镀 ;@ 非 电解 锐 片 涂 层 


















































































































































































































- 880. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 6-270 十 字 槽 盘 头 、 沉 头 和 半 沉 头 自 钻 自 攻 螺 钉 (摘自 GB/T 15856. 1 一 2002、 
СВ/Т 15856.2--2002, СВ/Т 15856. 3 一 2002) (单位 mm) 
РД! "PEN 
с 圆 的 或 平 的 
< а: ттт ЕТ WW АУ 
( ШІП |) |) \\\ | 
2-2. 
GB/T 158561 
圆 的 或 平 的 
90 —HI- ЕЗ 
| ІШ ІП | 
++ 
GB/T 15856.3 
标记 示例 : 
螺纹 规格 ST4. 2, 公 称 长 度 1= 16mm, 了 型 槽 表面 镀 锌 钝 化 的 十 字模 盘 头 自 钻 自 攻 螺 钉 ,标记 为 
ЧЖИ] СВ/Т 5856.1 ST4.2x16 
螺纹 规格 ST2.9 ST3. 5 ST4.2 ST4. 8 ST5. 5 ST6. 3 
Юй ШР 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 
a max 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 
СВ/Т 15856.1 5.6 7 8 9,5 11 12 
аах СВ/Т 15856. 2 
5.5 7.3 8.4 9.3 10.3 11.3 
СВ/Т 15856. 3 
СВ/Т 15856.1 2.4 2.6 3.1 3.7 4 4.6 
Каа СВ/Т 15856.2 
1.7 2.35 2.6 2.8 3 3.15 
СВ/Т 15856. 3 
4, = А 2.8 3.6 4.1 4.8 5.8 
Т 5: № 1 2 3 
нж min 1.4 1.9 2.4 2.6 3.1 
i РИТМИ 1.8 1.9 2.4 2.9 3.1 3.6 
el ú : min 1.45 1.5 1.95 2.3 2.55 3. 05 
Ра тах 1. 75 1.9 2.35 2:75 3 * 
字 
т H m min 1.7 1.9 2.1 2.7 2.8 3 
x i CB 15856 2 ЕС 2.1 2.4 2.6 3.2 3.3 3.5 
А F." ' ; min 1.6 1.75 2. 05 2.6 2.75 3 
Ж тах 2 2,2 2.5 3.05 3.2 3.45 
度 нш шїп 1.8 2,25 2:97 2.9 2.95 3.5 
— - mas 2.2 2.75 3.2 3.4 3.45 
СВ/Т 15856.3 
z šQ min 1.8 2:25 2. 65 2.9 2.95 3.4 
= тах 2.1 2 ЖІ 3.1 3.35 3.4 3.85 
КҰН = 0.7 1.75 
ИЕС) < 1.9 2.25 3 4 5.25 
1 长 度 范围 13~19 13~25 13~38 16~50 19~50 
Q 长 度 系列 为 13、16、19、22、25、32、38、45、50。 
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六 角 法 兰 面 自 钻 自 攻 螺钉 (摘自 GB/T 15856. 4 一 2002) 








标记 示例 : 








GB/T 15856.5 


螺纹 规格 ”ST4. 2、 公 称 长 度 1= 16mm、 表 面 镀 锌 钝 化 的 六 角 头 自 钻 自 攻 螺 钉 标 记 为 


































































































自 攻 螺 钉 GB/T 15856.4 ST4.2x16 
(单位 : mm) 
й 纹 规格 ST2.9 ST3. 5 ST4. 2 ST4. 8 ST5. 5 ST6. 3 
螺 ЕР 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 
а шах 1.1 1.3 1.4 1.6 1.8 
d. max 6.3 8.3 8.8 10.5 11 13.5 
s 公称 4.0 5.5 7.0 8.0 10.0 
e шіп 4.28 5.96 7.59 8.71 10.95 
k max 2.8 3.4 4.1 4.3 5.4 5.9 
kç min 1.3 1.5 1.8 2.2 2.7] 3.1 
> 0.7 1.75 2 
钻 削 范 围 ( 板 厚 ) 
< 1.9 2.25 3 4.4 5.25 6 
I ”长度 范 转 9,5-19 9.5-25 13-38 13-50 16-50 19-50 
性 能 等 级 СВ/Т 3098.11 
表面 处 理 中 不 经 表面 处 理 ; @ 电 镀 
Ф 1, 一 第 一 扣 完 整 螺纹 至 支承 面 的 距离 。 
1 供需 双方 协 


@ 长 度 系列 为 9.5、13、 


义 ， 但 其 长 度 规格 应 符合 1=55、(5 进位 )、100、(10 进位 ) 、200。 


16, 19, 22, 25, 32, 38, 45, 50. />50 的 六 角 法 兰 面 自 钻 自 攻 螺钉 的 长 度 规格 











- 882. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 











6.3.6.3 AES] ( 见 表 6-272~ 表 6-274) 


表 6-272 开 槽 圆 头 、 沉 头 和 半 沉 头 木 螺钉 (摘自 GB/T 99 一 1986、GB/T 100 一 1986、GB/T 101 一 1986) 
(单位 : mm) 





圆 的 或 平 的 




















GB/T 99 
圆 的 或 平 的 









WWW 


өзе ШІШІМЕ 









1 











GB/T 101 


标记 示例 : 
公称 直径 10mm ,长度 100mm .材料 为 Q215 ,不 经 表面 处 理 的 开 槽 圆 头 木 螺 钉 ,标记 为 
木 螺 钉 GB/T 99 10x100 











d( 公 称 ) 1.6 2 25 3 |3.5 4 |(4.5) 5 (5.5) 6 (7) 8 10 





СВ/Т 99 3.2 | 3.9 |4.63 | 5.8 |6.75 | 7.65 8.6 9,5 10.5 11.05 |13.35| 15.2 18.9 





das | GB/T 100 


СВ/Т 101 





СВ/Т 99 1.4 1.6 |1.98 | 2.37 | 2.65 | 2.95 | 3.25 359 3.95 4.34 4.86| 5.5 6.8 














k СВ/Т 100 
1 12 .1.4 .1.7| 2 22 | 27 3 3.2 3.5 4 |45! 5.8 
GB/T 101 
n( 公 称 ) 0.4 | 0.5|0.6|0.8 |0.9 1 1.2 1.2 1.4 1.6 | 1.8| 2 2.5 
GB/T99 | 1.6 2.3 1 26 1 34| 4 | 48 | 5.2 6 6.5 68 |82 | 97 | 12.1 
г; = 
GB/T101 | 2.8 3.6 | 4.3 | 5.5 |61! 7.3 | 7.9 9.1 9.7 10.9 {12.4 [14.5 | 18.2 





СВ/Т 99 0.64 | 0.70 | 0.90 | 1.06 | 1.26 | 1.38 1.60 1.90 2.10 2.20 | 2.34 | 2.94) 3.60 





GB/T 100 0. 48 0.58 0.64 | 0.79 | 0.95 | 1.05 1. 30 1. 46 1. 56 1-21 1.95 | 2.2 2.90 


тіп 





СВ/Т 101 | 0.64 0.74 | 0.9 1.1 [1.36 | 1.46 1.8 2.0 2.2 2.3 2.8 | 3.1 4.04 








СВ/Т 99 |6-12|6-14|6-22|8-25|8-38 12-65 | 14-80 16-90 | 22-90 |22-120 38-120 65-120 





Ф 
Ü GB/T 100 |6-12|6-16|6-25|8-30|8-40 12-70 16-85 18-100 | 25-100 | 25-120 40-120 75-120 










































































长 度 范围 
СВ/Т 101 | 6-12 |6-16 6-25 8-30|8-40 112-70 16-85 |18-100 30-100 |30-120/ 40-120 |70-120 
Те 碳 素 钢 0215,0235 (СВ/Т 700) 
ы 铜 及 铜 合金 H62 .HPb59-1 СВ/Т 4424 .GB/T 4425 
表面 缺陷 螺纹 表面 不 允许 有 裂 颖 . 折 乔 。 除 螺纹 最 初 两 扣 和 螺 尾 外 ,不 允许 有 扣 不 完整 表面 不 允许 有 浮 锈 ， 








不 允许 有 影响 使 用 的 裂 颖 ПЛ Б АЯ ИЕП ЄЛ 


注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
0 长 度 系列 为 6~20 (2 进位 ) (22), 25, 30, (32), 35, (38), 40-90 (5 进位 ) 100. 120, 
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表 6-273 六角 头 木 螺钉 (摘自 GB/T 102--1986) (单位 : mm) 
允许 制造 的 型 式 





标记 示例 : 












AAYA 公称 直径 100mm К JE 100mm. 
ҮҮ w" 材料 为 Q215 .不 经 表面 处 理 的 六 


角 头 木 螺钉 ,标记 为 
木 螺钉 GB/T 102 10x100 





































































d( 公 称 ) 6 8 10 12 16 20 
аи 10. 89 14. 20 17. 59 19. 85 26.17 32. 95 
КОЛ) 4 5.3 6.4 7.5 10 12.5 
Жы 10 13 16 18 24 30 
1 长 度 范围 35~65 40~80 40-120 65-140 80-180 120-250 
碳 素 钢 Q215.Q235( GB/T 700) 
材料 
铜 及 铜 合金 H62 .HPb 59-1 (GB/T 4424,СВ/Т 4425) 
表面 缺陷 螺纹 表面 不 允许 有 裂 妖 . 折 释 。 除 螺纹 最 初 两 扣 和 螺 尾 外 ,不 允许 有 扣 不 完整 表面 不 允许 有 浮 
锈 ,不 允许 有 影响 使 用 的 裂 颖 . 凹 痕 .毛刺 ` 圆 钝 和 飞 边 














Ф 公称 长 度 系列 为 35、40、50、65、80~200 (20 进位 ) (225), (250). 





36-274 十 字 槽 圆 头 、 沉 头 和 半 沉 头 木 螺钉 (摘自 СВ/Т 950—1986. СВ/Т 951--1986, СВ/Т 952— 1986) 
(单位 : mm) 








圆 的 或 平 的 

















GB/T 950 GB/T 951 





的 或 平 的 
ІІІ сар): 
| Же 


GB/T 952 зей 




















标记 示例 : 





公称 直径 10mm ,长度 100mm 材料 为 Q215 .不 经 表面 处 理 的 十 字 槽 圆 头 木 螺 钉 ,标记 为 
ЖШ СВ/Т 950 10х100 






























































































































































· 884. 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 
( 续 ) 
d( 公 称 ) 2 2.5 3 3.5 (4.5)| 5 (5.5) 6 (7) & 10 
СВ/Т 950 | 3.9 |4.63 | 5.8 | 6.75 | 7.65 | 8.6 | 9.5 10.5 | 11.05 13.35 15.2] 18.9 
daa | GB/T 951 
i 4 5 6 7 9 10 11 12 14 | 16 20 
СВ/Т 952 
СВ/Т 950 | 1.6 | 1.98 | 2.37 | 2.65 | 2.95 | 3.25 | 3.5 3.95 4.34 |4.86 5.5 | 6.8 
kas СВ/Т 951 
1.2 | 1.4 | 1.7 2 2.2 | 2.7 ‚2 | 4 |4, 3 
Еженнен 3 3 3.5 5| 5.8 
е СВ/Т 950 | 2.3 | 2.6 | 3.4 4 4.8 | 5.2 6 6.5 6.8 |8.2 9.7] 12.1 
! СВ/Т 952 | 3.6 | 43 | 5.5 | 61 | 7.3 | 7.9 | 91 9.7 | 10.9 |12.4 14.5| 18.2 
12719 8 1 2 x ы 
св/т os max 1.32 | 1.52 | 1.63 | 1.83 | 2.23 |2.43 | 2.63 | 2.76 | 3.26 |3.56|4.35| 5.35 
ЗЕ Бы min| 0.9 | 1.1 | 1.06 | 1.25 | 1.64 [1.84 | 2.04 216 | 2.65 |2.93|3.77| 4.75 
(H 型 ) CB/T 951 @® 1.32 | 1.52 | 1.73 | 2.13 | 2.73 313 | 3.33 3.36 | 3.96 |4.46|4.95| 5.95 
插入 |" тіп 0.95 | 1.14 | 1.20 | 1.60 | 2.19 | 2.58 | 2.77 | 2.80 | 3.39 |3.87 4.41| 5.39 
深度 cp p 952138 1.52 | 1.72 | 1.83 2.23 | 2.83 | 3.23 | 3.43 | 3.46 | 4.06 |4.56 5.15| 6.15 
min| 1.14 | 1.34 | 1.30 | 1.69 | 2.28 | 2.68 | 2.87 2.90 | 3.48 |3.97 4.60| 5.58 
1® с ЕТШ Bi 6-16 | 6-25 | 8-30 | 8-40 |12-70|16-85|18-100/25-100/25-120| 40-120 |70-120 
材料 碳 素 钢 Q215.Q235 (СВ/Т 700) 
铜 及 铜 合金 H62 .HPb59-1 (GB/T 4424 .GB/T 4425) 
表面 缺陷 螺纹 表面 不 允许 有 裂 颖 . 折 受 。 除 螺纹 最 初 两 扣 和 螺 尾 外 ,不 允许 有 扣 不 完整 表面 不 
允许 有 浮 锈 ,不 允许 有 影响 使 用 的 裂 颖 ПЭН .毛刺 . 圆 钝 和 飞 边 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 

















Ф 
6.3.7 垫圈 


垫圈 是 与 螺纹 紧 固 件 配套 使 用 的 零件 ， 主 要 包括 
平 垫 圈 、 弹 性 垫圈 、 止 动 垫圈 和 异型 垫圈 。 
平 垫 圈 的 两 端面 相互 平行 ， 主 要 用 于 改善 支承 面 
的 接触 状态 ， 在 不 提高 机 体 表面 质量 的 情况 下 保证 较 
稳定 的 扭矩 系数 ， 从 而 有 效 地 控制 预 紧 力 。 按 其 直径 
的 大 小 可 分 为 小 系列 、 标 准 系 列 、 大 系列 和 特大 系 
列 。 产 品 等 级 有 A 级 和 C 级 两 个 等 级 ，A 级 适用 于 
精装 配 通 孔 ，C 级 适用 于 中 等 装配 通 孔 。 

弹性 垫圈 包括 弹簧 垫圈 和 鞍 形 、 波 形 弹 性 垫圈 。 
属于 螺纹 紧 固 件 连接 中 的 防 松 元 件 ， 它 们 的 防 松 能 力 
随 着 螺纹 连接 副 中 的 预 紧 力 之 增加 而 增加 。 

弹簧 垫圈 以 其 工作 状态 (全 压缩 状态 ) 时 的 高 
应 力 对 螺纹 连接 起 防 松 作用 ， 同 时 其 切口 的 尖 角 其 人 
被 连接 件 中 起 防 松 作用 。 根 据 不 同 的 振动 条 件 及 行业 
使 用 要 求 ， 弹 簧 垫圈 按 形状 分 为 螺旋 型 、 鞍 型 和 波 
型 。 鞍 型 和 波 型 弹 筠 垫圈 可 应 用 于 右 旋 和 左旋 螺纹 。 

螺旋 弹簧 垫圈 按 使 用 条 件 分 为 轻型 、 标 准 型 和 
重型 。 

弹性 垫圈 按 形 状 分 为 蒂 型 和 波 型 。 其 共同 特点 
ж: 弹力 均匀 、 载 荷 偏心 小 、 规 格 较 小 。 在 一 定 的 载 
荷 下 ， 弹 性 好 ， 适 用 于 表面 硬度 较 低 的 被 连接 件 ; Ж 
拆 时 不 会 划 伤 被 连接 件 表面 。 











































































































































































































公称 长 度 系 列 为 : 6~ (22) (2 进位 )、25、30、(32)、35、(38) 40-90 (5 进位 ) 100, 120, 


锁 紧 垫 圈 分 为 内 具 、 外 人 齿 和 锥 形 ;内 锯齿、 外 锯齿 


和 锥 形 锯齿 锁 紧 垫圈 。 依 靠 齿 形 受 压 产生 的 弹力 ， 以 及 
齿 伐 入 连接 件 及 支承 面 表面 产生 的 阻力 起 锁 紧 作用 。 
内 、 外 齿 锁 紧 执 圈 由 于 齿 形 的 强度 较 低 ， 弹 力 有 限 ， 一 
般 适 用 于 小 规格 、 低 性 能 等 级 的 连接 ; 内 、 外 锯齿 锁 紧 
垫圈 强度 高 ， 可 用 于 性 能 等 级 较 高 及 较 大 规格 。 具 形 与 
锯齿 锁 紧 垫圈 均 不 宜 用 于 过 硬 或 过 软 的 连接 件 。 

内 齿 和 内 锯齿 主 要 用 于 有 头 螺 钉 (如 开 权 圆柱 
头 螺钉 ) ， 也 推荐 用 于 因 外 观 或 防止 钧 挂 物质 或 影响 
安全 等 原因 而 希望 遮 住 锯齿 的 场合 ; 外 齿 和 外 锯齿 应 
用 在 一 切 场合 ， 因 齿 在 最 大 半径 处 ， 故 能 提供 较 大 的 
抗 扭转 力 ; 锥 形 用 于 沉 头 或 半 沉 头 螺钉。 

止 动 垫圈 采用 平 垫圈 的 形式 ， 具 有 一 个 或 多 个 能 
弯曲 的 部 分 或 能 防止 转动 的 “ 耳 ”， 以 使 螺栓 或 螺母 





































































































































































































与 被 夹 紧 零件 之 间 能 机 械 锁 紧 。 在 一 些 情况 下 ， 其 中 
一 个 止 动 耳 被 预 弯曲 ， 与 连接 件 固 定 ， 其 余 的 止 动 耳 




















在 连接 后 打 弯 并 与 螺栓 头 或 螺母 扳手 面相 贴 合 ， 达 到 
锁 紧 之 目的 。 
若 使 用 适当 ， 止 动 垫 圈 可 产生 可 靠 的 锁 紧 效果 ， 














但 需 有 专门 设计 与 之 配套 ; 如 果 装 配 质 量 低劣 ， 则 可 
能 产生 失效 ， 一 般 不 能 重复 使 用 。 
球面 垫圈 与 锥 面 垫 圈 配 合 使 用 ， 























有 自动 调整 位 

















Ж, ЖАУП, РЕ (或 螺母 ) 支承 面 与 杆 部 垂 
直 、 消 除 弯 曲 应 力 。 











第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 885. 
6.3.7.1 ЖЖ ( 见 表 6-275 和 表 6-276) 
表 6-275 平 垫圈 A 级 、 平 垫圈 倒 角 型 A 级 和 小 垫圈 A 级 
(摘自 СВ/Т 97. 1 一 2002、GB/T 97. 2 一 2002、GB/T 848--2002) (单位 : mm) 




















GB/T 97.1, GB/T 848 









































GB/T 97.2 























标记 示例 : 

标准 系列 、 规 格 8mm ,性 能 等 
级 为 140HV 级 、 不 经 表面 处 理 的 
平 垫圈 ,标记 为 

垫圈 СВ/Т 97.1 8 









































































































































16 Е а 3mm , /Ra32 JJ] J: 3mm<h < бтп, уу ЖЭ JJ] J: h>6mm 
规格 (螺纹 大 径 ) 1.6| 2 |2.5| 3 4 5 6 8 10 | 12 |(14)| 16 | 20 | 24 | 30 | 36 
а, 1.7|2.2|2.7|3.2|4.3 5.3 6.4 8.4 105 13 | 15 | 17 | 21 |25 | зі | 37 
СВ/Т 97.1 d; 4 5 |6 [7 |9 |10 |12 | 16 | 20 | 24 | 28 | 30 | 37 | 44 | 56 | 66 
h 0.3 0.5 0.8| 1 1.6 2 2.5 3 4 5 
d, 5.3 | 6.4 | 8.4 110.5| 13 15 17 21 25 31 37 
СВ/Т 97.2 а, 10 | 12 16 |20 24 | 28 | зо | зт | 44 | 56 | 6 
h 1 1.6 2 2.5 3 4 5 
d, 1.7|2.2|2.7|3.2|4.3 5.3 6.4 8.4 105 13 | 15 | 17 | 21 |25 | зі | 37 
СВ/Т 848 d, 35|45| 5 | 6 | в 9 | 11 | 15 | 18 | 20 | 24 | 28 |34 | 39 | 50 | 60 
h 0.3 0.5 0.8| 1 1.6 2 2.5 3 4 5 
钢 140HV .200HV .300HV 
性 能 等 级 
奥 氏 体 不 锈 钢 А140,А200,А350 
钢 外 镀 锌 钝 化 ;@ 不 经 处 理 
表面 处 理 
奥 氏 体 不 锈 钢 不 经 处 理 
注 :括号 内 为 非 优选 尺寸 。 
表 6-276 平 垫圈 C 级 、 大 垫圈 C 级 和 特大 垫圈 C 级 
(摘自 GB/T 95--2002, СВ/Т 96. 2 一 2002、GB/T 5287—2002) (单位 : mm) 





GB/T95. 


GB/T 5278 


标 
标准 系列 .规格 8mm 性 能 等 级 为 100HV 级 、 不 


记 





H 





示例 : 








GB/T 96 


经 表 








处 理 的 平 垫圈 ,标记 为 


垫圈 СВ/Т95 8 
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( 续 ) 
规格 (螺纹 大 径 ) 3 4 5 6 8 10 12 | (14) | 16 20 24 30 36 
а, 3.4 | 4.5 | 5.5 | 6.5 9 1.13.5 | 15.5 | 17.5! 22 26 33 39 
СВ/Т 95 d, 7 9 10 12 16 20 24 28 30 37 44 56 66 
h 0.5 | 0.8 1 1.6 2 2.5 3 4 5 
d, 3.4 | 4.5 | 5.5 | 6.6 9 11 |13.5|15.5|17.5| 22 26 33 39 
СВ/Т 96.2 d, 9 12 15 18 24 30 37 44 50 60 72 92 110 
h 0.8 1 1 1.6 2 2.5 3 4 5 6 8 
d, 5.5 6 6 9 11 |13.5|15.5 | 17.5 | 22 26 33 
СВ/Т 5287 d, 18 22 28 34 44 50 56 72 85 | 105 | 125 
h 2 3 4 5 6 8 
27. 钢 100HV 
性 能 等 级 - 
奥 氏 体 不 锈 钢 A140 
表面 处 理 钢 СВ/Т 95: 不 经 处 理 ; GB/T 96.GBZT 5287. 人 不 经 处 理 ;@@ 镀 锌 钝 化 
| 奥 氏 体 不 锈 钢 不 经 处 理 
注 : 括号 内 为 非 优选 尺寸 。 
6. 3.7.2 弹性 垫圈 ( 见 表 6-277~ 表 6-280) 
表 6-277 标准 型 、 轻 型 和 重型 弹簧 垫圈 
(摘自 GB/T 93 一 1987、GB/T 859 一 1987、GB/T 7244—1987) (单位 : mm) 
S 1 
标记 示例 : 
规格 16mm .材料 为 65Mn、 表 面 氧 化 处 理 的 标准 型 弹 得 热 
圈 , 标 记 为 
垫圈 GB/T93 16 
规格 (螺纹 大 径 ) 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 (14) 16 (18) 
dun 2.1 2.6 3.1 4.1 5.1 6.1 8.1 10.2 12.2 | 14.2 | 16.2 | 18.2 
ЗА 0.5 | 0.65 | 0.8 1.1 1.3 1.6 2.1 2.6 3.1 3.6 4.1 4.5 
bag 0.5 | 0.65 | 0.8 1.1 1.3 1.6 2.1 2.6 3.1 3.6 4.1 4.5 
СВ/Т 93 
8 мах 1.25 | 1.63 2 2.75 | 3.25 4 5.25 | 6.5 | 7.75 9 10. 25 | 11.25 
то 0.25 | 0.33 | 0.4 | 0.55 | 0.65 | 0.8 | 1.05 | 1.3 |1.55| 1.8 | 2.05 | 2.25 
бл 0.6 0.8 1.1 1.3 1.6 2 2.5 3 3.2 3.6 
> 1 1.2 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 
СВ/Т 859 
Sox 1.5 2 2.75 | 3.25 4 5 6.25 | 7.5 8 9 
m 0.3 0.4 | 0.55 | 0.65 | 0.8 1 1.25 | 1.5 1.6 1.8 
SAW 1.8 2.4 3 3.5 4.1 4.8 5.3 
Ба 2.6 3.2 3.8 4.3 4.8 5.3 5.8 
СВ/Т 7244 
5. 4.5 6 7.5 | 8.75 |10.25| 12 13.25 
то 0.9 1.2 1.5 | 1.75 | 2.05 | 2.4 2.65 
弹性 试验 载荷 ZN 700 1160 | 1760 | 3050 | 5050 | 7050 | 12900 | 20600 | 30000 | 41300 | 56300 | 69000 
弹 性 弹性 试验 后 的 自由 高 度 应 不 小 于 1. 675 р; 
























































































































































































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 -887. 
(Ж) 
规格 (螺纹 大 径 ) 20 (22) 24 (27) 30 (33) 36 (39) 42 (45) 48 
Ка 20.2 | 22.5 | 24.5 | 27.5 | 30.5 33.5 36.5 39.5 42.5 45.5 48.5 
бл 5 5.5 6 6.8 7.5 8.5 9 10 10.5 11 12 
е 5 5.5 6 6.8 7.5 8.5 9 10 10. 5 11 12 
СВ/Т 93 
5, 12.5 |13.75| 15 17 18.75 | 21.25 | 22.5 25 26.25 | 27.5 30 
то 2.5 | 2.75 3 3.4 3.75 4.25 4.5 5 5.25 5.5 6 
5А 4 4.5 5 5.5 6 
Ба 5.5 6 7 8 9 
СВ/Т 859 
аа 10 [11.25 | 12.5 | 13.75 15 
то 2 2.25 | 2.5 | 2.75 3 
SA 公称 6 6.6 7.1 8 9 9.9 10.8 
2 6.4 7.2 7.5 8.5 9,3 10.2 11.0 
СВ/Т 7244 
Же 15 16.5 | 17.75 | 20 22.5 | 24.75 27 
то 3 3.3 | 3.55 7 7.5 7.95 5.4 
规格 ( 螺纹 大 径 ) 20 (22) 24 (27) 30 (33) 36 (39) 42 (45) 48 
弹性 试验 载荷 ZN 88000 | 110000 | 127000 | 167000 204000 | 255000 | 298000 | 343000 | 394000 | 457000 | 518000 
弹 Ж 弹性 试验 后 的 自由 高 度 应 不 小 于 1. 675; 
材料 及 йй 0 65Mn.70.60Si2Mn, Ж Kk Jf lil k ЛУН, 42~50HRC 
热处理 不 锈 钢 30Cr13.1CrI8Ni9Ti” 
_ 铜 及 铜 合金 QSi3-1 ,硬度 >90HBW 
弹簧 钢 氧化 、 磷 化 、 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 不 锈 钢 
铜 及 铜 合金 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Q) 1Cr18Ni9Ti 牌号 在 СВ/Т 20878 一 2007 中 已 被 删除 ， 下 同 。 
Ж 6-278 ” 鞍 形 弹簧 垫圈 和 波形 弹簧 垫圈 
(摘自 СВ/Т 7245—1987 和 СВ/Т 7246—1987) (单位 : mm) 
4 一 4 4 一 4 
放大 放大 标记 示例 : 
КАМ Е Я 规格 16mm ЖУ Mn ІН И J АО #6 
“Ата > ты J m ЖЕ ГӘ ІЛЕСТІ 分 别 标 记 
Ë ZË 4 形 弹 簧 垫圈 波形 弹簧 垫圈 ,分 别 标 记 为 
2/ 垫圈 СВ/Т 7245 16 
4 4 ЗА | СВ/Т 7246 16 
规格 ( 螺纹 大 径 ) 3 4 5 6 8 10 12 |(14) | 16 |(18)| 20 | (22) 24 (27) 30 
=a 3.1 4.1 5.1 6.1| 8.1 10.2 | 12.2 14.2 | 16.2 | 18.2|20.2| 22.5 | 24.5 | 27.5 | 30.5 
Haa 1.3 | 1.4 1.7 [2.2 | 2.75 3.15|3.65 | 4.3 5.1 5.9 7.5 10.5 
S 公称 0.6 0.8 1.3 | 1.6 2 2.5 3.2 | 3.6 4 4.5 5 5.5 6 
b 公称 1.1|1.2|1.5| 2 |2.5 3 3.5 4.5 5 5.5 6 7 8 9 
单 性 试验 载荷 /N |1760 | 3050 |5050 | 7050 | 12900 | 20600 | 30000 | 41300 | 56300 | 69000 | 88000 | 110000 | 127000 | 167000 | 204000 
PE DE 30 = 00 
站 性 试验 后 的 0.9| 1 |1.2511.6| 2.1 | 2.4 | 2.8 3.2 3.8 4.4 5.6 8 
{ >= 
材料 弹簧 钢 65Мп ‚70 .60Si2Mn: 湾 火 并 回 火 处 理 ,硬度 42~ SOHRC 
及 热 不 锈 钢 30Cr13.1Cr18Ni9Ti 
处 理 | 铜 及 铜 合金 (0513-1, ЁЁ > 90НВҮ 
С +h] 氧化 、 磷 化 BE PE pl 4k 
表面 | нн 
处 理 
铜 及 铜 合金 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
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Ж 6-279 





波形 弹性 垫圈 (摘自 GB/T 955--1987) (单位 : mm) 





标记 示例 : 
规格 16mm .材料 为 65Mn .表面 氧化 处 理 的 波形 弹性 垫圈 ,标记 为 
执 圈 СВ/Т 955 16 







































































































































































规格 (螺纹 
3 4 5 6 8 10 12 |(14) | 16 |(18) 20 |(22) | 24 | (27) | 30 
大 径 ) 
Cn 32 | 43 | 5.3 | 6.4 | 8.4 |10.5| 13 15 17 19 | 21 | 23 | 25 | 28 | 31 
s 8 9 11 12 15 | 21 24 | 28 | 30 | 34 36 | 40 44 | 50 56 
Haa 1.6 2 22 | 2.6 3 4.2 5 5.9 | 63 | 65 | 74 | 78 | 82 | 94 | 10 
Н 0.8 1 1.1 | 16 | 15 |21 | 2.5 3 32 33 | 37 39 41|47 5 
5 0.5 08110112 1.5 1.6 1.8 2 
弹性 试验 
载荷 /N 一 | 2700 | 4400 | 6150 | 11300 | 18000 | 26300 | 36100 | 49200 | 60000 |78000 97000 |111000|146000178000 
弹性 弹性 试验 后 的 自由 高 度 应 不 小 于 Н 
材料 及 уй Ж 65Мп,ў# OË il K Ab BB, ЖЕУ 40-50НЕС 
муе 铜 及 
热处理 ша 05п6.5-0.1 
去 面 弹簧 钢 氧化 BE PE pl ИЕ 
+< H| 
铜 及 
处 理 АФ 钝 化 
Е: 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
表 6-280 МЖ (ШН СВ/Т 860—1987) (单位 : mm) 
x 
Y 
=) | L 
标记 示例 : 
N 规格 6mm ,材料 为 65Mn .表面 氧化 处 理 的 较 形 弹性 垫圈 的 标 
8 Жа 记 为 
АЗ P. з СВ/Т 860 6 
规格 (螺纹 大 径 ) 2 2.5 3 4 5 6 8 10 
dus 2:2 2:7 3.2 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 
аў 4.5 S 6 8 11 12 15 21 
сш 1 1.1 1.3 1.6 1.8 2.2 3.4 
ші 0.5 0. 55 0. 65 0.8 0.9 1 1.7 
S 公称 0.3 0.4 0.5 0.8 
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第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 889 
( 续 ) 
规格 (螺纹 大 径 ) 2 2.5 3 4 5 6 8 10 
弹性 试验 载荷 /N 2700 4400 6150 11300 18000 
弹性 弹性 试验 后 的 自由 高 度 应 不 小 于 Ны 
弹簧 钢 65Mn , 漆 火 并 回 为 处 理 ,硬度 40~ 50HRC 
铜 及 铜 合金 QSn6.5-0.1 
弹簧 钢 氧化 . 镀 锌 钝 化 
= F Г 
ru 铜 及 铜 合金 钝 化 

















Е. 尽 可 能 不 采 














括号 内 的 规格 。 


6.3.7.3 锁 紧 垫圈 ( 见 表 6-281 和 表 6-282 ) 


表 6-281 


内 齿 、 内 锯齿 、 外 齿 、 外 锯齿 锁 紧 垫圈 


(摘自 GB/T 861. 1—1987, СВ/Т 861. 2—1987, СВ/Т 862. 1 一 1987、GB/T 862.2--1987) 























(单位 : mm) 





























































































































GB/T 861.1 GB/T 861.2 GB/T 862.1 GB/T 862.2 
标记 示例 : 
规格 16mm 、 材 料 为 65Mn .表面 氧化 处 理 的 内 齿 锁 紧 垫 圈 , 标 记 为 
垫圈 GB/T 861.1 16 
规格 (螺纹 大 径 ) 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 |(14) | 16 |(18)| 20 
drin 2, 2 2.7 3.2 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 | 12.5 | 14.5 | 16.5 19 21 
D. 45|55 6 8 10 11 15 18 |20.5 24 | 26 | 30 33 
5 0.3 0.4 0.5 0.6 0.8 1.0 1.2 1.5 
СВ/Т 861.1 
ЖЖ СВ/Т 861.2 ó š е 10 Ж 
тіп GB/T 861.1 8 9 10 12 14 16 
GB/T 862.2 11 12 14 16 18 20 
材料 及 йй Ж] 65Мп,ў К ЭЁ] ЖОЛАН, ИДЕ 40~50HRC 
热处理 铀 及 铜 合金 QSn6.5-0.1 
ЗЕ) 氧化 ЕМЕ 
ЖШ |ы 2 ЕЗ 
Е: 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Ж 6-282 锥 形 锁 紧 垫圈 和 锥 形 锯齿 锁 紧 垫圈 (摘自 GBZT 956. 1--1987, СВ/Т 965.2--1987) 
(单位 : mm) 








GB/T 956.1 


GB/T 956.2 





标记 示例 : 


规格 6mm、 材 料 为 65Mn 表面 


氧化 处 理 的 锥 形 锁 紧 垫圈 和 锥 

齿 锁 紧 垫圈 ,分 别 标记 为 
垫圈 GB/T 956.1 

GB/T956.2 6 


6; 执 


Ju 





| 
























































· 890. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
规格 (螺纹 大 径 ) 3 4 5 6 8 10 12 
d. 3.2 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 12.5 
D = 6 8 9.8 1.8 15.3 19 23 
5 0.4 0.5 0.6 0.8 1.0 
ЖЖ СВ/Т 956. 1 6 8 10 
тіп СВ/Т 956. 2 12 14 16 18 20 26 
材料 及 уй Ж 65Мп, K 3f [s] ЖАЛЫН, ЕЕ 40~ 50HRC 
热处理 铜 及 铜 合金 QSn6. 5-0. 1 
弹簧 铜 氧 . 镀 锌 钝 化 
ЖЕЕ | аа Г? 








6.3.7.4 止 动 垫圈 ( 见 表 6-283~ 表 6-285) 


Ж 6-283 单 耳 止 动 垫 圈 和 双 耳 止 动 垫圈 (摘自 
































СВ/Т 854 一 1988 和 GB/T 855--1988) 


(单位 : mm) 















































GB/T 854 
СЕЕ 
Е з 
0 
Za Z 
Т 
ms GB/T 855 
ў 
=? 
标记 示例 : 
规格 10mm 材料 为 Q235 经 退火 处 理 .表面 氧 化 处 理 的 单 耳 止 动 垫 圈 ,标记 为 
垫圈 GB/T 854 10 
规格 (螺纹 大 径 ) 2.5 3 4 5 6 8 10 12 (14) 16 
аы 2.7 3.2 4.2 5.3 6.4 8.4 10. 5 13 15 17 
工 公称 10 12 14 16 18 20 22 28 
L, 公称 4 5 7 8 9 11 13 16 
5 0.4 0.5 1 
B 3 4 6 7 8 10 12 15 
В, 6 7 9 11 12 16 19 21 25 32 
СВ/Т 854 2.5 4 6 10 
' GB/T 854 1 2 
СВ/Т 854 8 10 14 17 19 22 26 32 40 
нк СВ/Т 854 8 9 11 14 17 22 27 





















































































































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 · 891. 
(2%) 
规格 (螺纹 大 径 ) (18) 20 (22) 24 (27) 30 36 42 48 
Gain 19 21 23 25 28 31 37 43 50 
L( 公 称 ) 36 42 48 52 62 70 80 
Li( 公 称 ) 22 25 30 32 38 44 50 
5 1 1.5 
В 18 20 24 26 30 35 40 
В, 38 39 42 48 55 65 78 90 
СВ/Т 854 10 15 
I СВ/Т 854 3 4 
5 СВ/Т 854 45 50 58 63 75 88 100 
нк СВ/Т 854 32 36 41 46 55 65 75 
材料 及 热处理 0215 ,0235 ,10,15:38 
表面 处 理 氧化 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Ж 6-284 外 舌 止 动 垫 圈 (摘自 СВ/Т 856—1988) (单位 : mm) 
标记 示例 : 
规格 10mm 材料 为 Q215 .经 退火 处 理 .表面 氧化 处 理 的 外 舌 止 动 垫 圈 ,标记 为 
垫圈 GB/T 856 10 
规格 (螺纹 大 径 ) 2.5 3 4 5 6 8 10 12 (14) 16 
d. 2.7 3.2 4.2 5.3 6.4 8.4 10.5 13 15 17 
D. 10 12 14 17 19 22 26 32 40 
ро 2 2.5 3.5 4.5 5.5 
工 公称 3.5 4.5 5.5 7 7.5 8.5 10 12 15 
5 0.4 0.5 1 
di 2.5 3 4 5 6 
1 3 4 5 6 
规格 (螺纹 大 径 ) (18) 20 (22) 24 (27) 30 36 42 48 
das 19 21 23 25 28 31 37 43 50 
D. 45 50 58 63 75 88 100 
Б 6 7 8 11 13 
工 公称 18 20 23 25 31 36 40 
5 1 1.5 
d, 7 8 9 12 14 
1 7 10 12 13 
材料 及 热处理 0215 ,0235 ,10,15:38 
表面 处 理 氧 化 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 



































































































































































































































· 892. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
Ж 6-285 圆 螺母 用 止 动 垫圈 (摘自 GB/T 858 一 1988) (单位 : mm) 
标记 示例 : 
规格 16mm 材料 为 Q215 经 退火 处 理 . 表 面 氧化 处 理 的 圆 螺母 用 止 动 垫圈 ,标记 为 
垫圈 GB/T 858 16 
规格 (螺纹 大 径 ) 10 12 14 16 18 20 22 24 25 27 30 33 
d 10.5 | 12.5 | 14.5 | 16.5 | 18.5 | 20.5 | 22.5 | 24.5 | 25.5 | 27.5 | 30.5 | 33.5 
D( 参 考 ) 25 28 32 34 35 38 42 45 48 52 56 
D. 16 19 20 22 24 27 30 34 37 40 43 
5 1 1.5 
b 3.8 4.8 5.7 
а 8 9 11 13 15 17 19 21 22 24 27 30 
h 3 4 5 
规格 (螺纹 大 径 ) 35 36 39 40 42 45 48 50 52 55 56 60 
d 35.5 | 36.5 | 39.5 | 40.5 | 42.5 | 45.5 | 48.5 | 50.5 | 52.5 56 57 бі 
D( 25%) 56 60 62 66 72 76 82 90 94 
р, 43 46 49 53 59 61 67 74 79 
5 1.5 
b 5.7 474 
а 32 33 36 37 39 42 45 47 49 52 53 57 
h 5 6 
规格 (螺纹 大 径 ) 64 65 68 72 75 76 80 85 90 95 100 105 
d 65 66 69 73 76 77 81 86 91 96 101 106 
D( 参 考 ) 100 105 110 115 120 125 130 135 140 145 
р, 84 88 93 98 103 108 112 117 122 127 
5 1.5 2 
b 7.7 1.6 
а бі 62 65 69 71 72 76 81 86 91 96 101 
h 6 7 
规格 (螺纹 大 径 ) 110 115 120 125 130 140 150 160 170 180 190 200 
d 111 116 121 126 131 141 151 161 171 181 191 201 
D( 参 考 ) 156 160 166 170 176 186 206 216 226 236 246 156 
D. 135 140 145 150 155 165 180 190 200 210 220 230 
5 2 2.5 
b 13.5 15.5 
a 106 111 116 121 126 136 146 156 166 176 186 196 
h 7 5 
材料 及 热处理 0215 .Q235 .10 .15 ,退火 





表面 处 理 





氧化 


ж 
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6.3.7.5 方 斜 垫圈 和 球面 垫圈 ( 见 表 6-286~ 表 6-288) 


Ж 6-286 工 字 钢 用 方 斜 垫圈 和 模 钢 用 方 科 垫圈 


(摘自 CB/T 852 一 1988 和 GB/T 853 一 1988) 
































(单位 : mm) 



































































































































H 5х45° 
т 标记 示例 : 
Л 规格 16mm .材料 为 0215 ,不 经 表面 处 理 的 工 字 钢 用 方 斜 
垫圈 ,标记 为 
垫圈 GB/T852 16 
规格 ( 螺纹 大 径 ) 6 8 10 12 16 (18) 20 (22) 24 (27) 30 36 
4, 6.6 9 11 13.5 17.5 20 22 24 26 30 33 39 
В 16 18 22 28 35 40 50 60 70 
H 2 3 
(н) СВ/Т 852 4,7 9 5:7. 6.7 7.7 9.7 11.3 13 14.7 
СВ/Т 853 3.6 3.8 4,2 4,8 5.4 7 8 9 10 
材料 及 热处理 Q215.Q235 
表面 处 理 不 经 处 理 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
Ж 6-287 球面 垫圈 和 锥 面 垫圈 (摘自 GB/T 849--1988 和 СВ/Т 850--1988) 
(单位 : mm) 




























































































Е Е 
GB/T 849 
Е sm 标记 示例 : 
GB/T 850 -一 j 规格 16mm 材料 为 45 钢 .热处理 硬度 
40~ 48HRC .表面 氧化 处 理 的 球面 垫圈 ， 
标记 为 
ҚК МЕ, 垫圈 GB/T 849 16 
GB/T 850 
规格 (螺纹 大 径 ) 6 8 10 12 16 20 24 30 36 42 48 
а 6.40 8.40 | 10.50 | 13.00 | 17.00 | 21.00 | 25.00 | 31.00 | 37.00 | 43.00 | 50.00 
КУП Да 12.5 | 17.00 | 21.00 | 24.00 | 30.00 | 37.00 | 44.00 | 56.00 | 66.00 | 78.00 | 92.00 
ах 3.00 4.00 5.00 | 6.00 | 6.60 | 9.60 | 9.80 | 12.00 | 16.00 | 20.00 
R 10 12 16 20 25 32 36 40 50 63 70 
аа 8 10 12.5 16 20 25 30 36 43 50 60 
ОТРЯ Das 12.5 17 21 24 30 37 44 56 66 78 92 
ПШ 2.6 3.2 4 4.7 5.1 6.6 6.8 9.9 14.3 14.4 17.4 
р, 12 16 18 23.5 29 34 38.5 | 45.2 64 69 78.6 
H = 4 5 6 7 8 10 13 16 19 24 30 
材料 及 热处理 45 钢 ,热处理 硬度 40~48HRC 
表面 处 理 氧 化 






























































































































































· 894. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
Ж 6-288 钢 结构 用 扭 剪 型 高 强度 螺栓 连接 副 用 垫圈 (摘自 СВ/Т 3632—2008) 
(单位 : mm) 
# 
Z 
Z 
2 
规格 ( 螺纹 大 径 ) 16 20 (22) @ 24 (27) % 30 
1 min 17 21 23 25 28 31 
а 
i max 17.43 21.52 23.52 25.52 28.52 31.62 
Р тіп 31.4 38.4 40.4 45.4 50.1 54.1 
G 
i max 33 40 42 47 52 56 
公称 4.0 4.0 5.0 5.0 5.0 5.0 
h min 3.5 3.5 4.5 4.5 4.5 4.5 
тах 4.8 4.8 5.8 5.8 5.8 5.8 
Р тіп 19.23 24.32 26.32 28.32 32.84 35.84 
а 
| шах 20.03 25.12 27.12 29.12 33.64 36.64 
注 : 钢 结构 用 扭 剪 型 高 强度 螺栓 连接 副 各 零件 的 性 能 等 级 和 材料 见 下 表 
类 别 性 能 等 级 推荐 材料 适用 规格 
20MnTiB 
. = М24 
ML20MnTiB 
螺栓 10. 9S 
35VB 
Ë М27, M30 
35CrMo 
45, 35 
EF: b 
БАН 10H MI2S ВРЕ 
垫圈 45. 35 
@ 括号 内 的 规格 为 第 二 系列 ， 应 优先 选用 第 一 系列 (不 带 括号 ) 的 规格 。 
6.3.7.6 开口 垫圈 ( 见 表 6-289) 
表 6-289 开口 垫圈 (摘自 GB/T 851 一 1988) (单位 : mm) 


标记 示例 : 


规格 16mm 、 外 径 50mm .材料 为 45 钢 .热处理 硬度 40~48HRC .表面 氧化 处 理 . 按 A 型 和 按 B 型 制造 的 


记 为 
垫圈 


GB/T 851 


A 型 











16—50; #8 





GB/T 851 


В16--50 



































垫圈 ,分 别 标 


i „ж 




































































































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 895 . 
(%) 
规格 (螺纹 大 径 ) 5 6 8 10 12 16 20 24 30 36 
b 6 8 10 12 14 18 22 26 32 40 
р, 13 15 19 23 26 32 42 50 60 72 
h 0.6 0.8 1.0 1.5 2.0 2.5 
C 0.5 0.8 1.0 2.0 2.5 
р Н 
16 4 
20 4 5 
25 4 5 6 
30 4 5 6 7 
35 6 7 7 8 
40 7 8 8 10 
50 7 8 8 10 10 
60 8 10 10 10 12 
70 10 10 10 12 14 
80 10 12 12 12 14 
90 12 12 12 14 16 
100 12 12 14 14 16 
110 14 14 16 
120 14 16 16 16 
130 16 18 
140 18 18 
160 20 
材料 及 热处理 45 钢 ,热处理 硬度 40~48HRC 
表面 处 理 氧化 
6.3.8 ” 紧 固件 组 合 件 ку л pa ena 
连接 的 结构 和 流水 作业 的 场合 ， 如 电气 柜 的 接线 柱 ， 
紧 固 件 组 合 件 是 由 紧 固 件 专业 生产 三 将 垫圈 与 效果 更 明显 。 根 据 使 用 的 外 螺纹 紧 固 件 的 品种 ， 可 
外 螺纹 零件 组 装 成 套 ， 形 成 不 可 分 的 组 合 件 ， 使 月 分 为 螺栓 组 合 件 、 螺 钉 组 合 件 和 自 攻 螺钉 组 合 件 














者 在 装配 时 不 需要 另 装 垫圈 ， 有 使 用 方便 、 省 时 、 





三 类 。 
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6.3.8.1 螺钉 或 螺栓 组 合 件 ( 见 表 6-290~ 表 6-296) 
表 6-290 ”螺栓 或 螺钉 和 垫圈 组 合 件 (摘自 GBZT 9074. 1 一 2002 ) (单位 : mm) 



































































































































螺纹 制 到 垫圈 处 的 螺栓 
平 垫圈 尺 才 
| 小 系列 标准 系列 大 系列 
螺纹 规格 2 аё 41% S 型 N 型 L 型 
d max max 
h d, h d, h d, 
公称 max 公称 max 公称 max 
M2 2.4 0.6 4.5 0.6 5 0.6 6 
М2.5 2.8 0.6 5 0.6 6 0.6 
M3 3.3 0.6 6 0.6 7 0.8 9 
(М3.5) 3.7 0.8 7 0.8 8 0.8 11 
M4 4.3 0.8 8 0.8 9 1 12 
M5 Ее 5.2 1 9 1 10 1 15 
M6 6.2 1.6 11 6 12 1.6 18 
M8 8.4 1.6 15 6 16 2 24 
М10 10.2 2 18 2 20 2.5 30 
M12 12.6 2 20 2.5 24 3 37 
螺栓 或 螺钉 和 垫圈 的 组 合 代号 
垫圈 
累 栓 或 螺钉 
S 型 N 型 L 型 
标准 编号 代号 代号 5 代号 N 代号 工 
СВ/Т 5783 51 一 X x 
СВ/Т 5782 52 -- х х 
СВ/Т 818 53 -- х х 
СВ/Т 70.1 54 х х х 
СВ/Т 67 55 = x x 
СВ/Т 65 56 х х х 
ТЕ: 1. 标记 示例 : 
1) 六 角 头 螺栓 和 平 垫圈 组 合 件 包 括 : 一 个 GB/T5783 М6х30 8.8 级 螺栓 (代号 S1) 和 一 个 GB/T 97.4 标准 系列 
垫圈 (代号 N) 的 标记 : 
ШТ? ЛП+Ё АНЯ GB/T 9074.1 M6x30 8.8 51 N 
2) 六 角 头 螺栓 和 平 垫圈 组 合 件 包括 : 一 个 头 下 带 U 型 沉 割 槽 的 GBMT 5783 М6х30 8.8 级 螺栓 (代号 S1) 和 一 个 

















СВ/Т 97.4 标准 系列 垫圈 (代号 N) 的 标记 : 
累 栓 和 热 圈 组 合 件 GB/T 9074.1 M6x30 8.8 U 51 N 
2. 根据 СВ/Т 97.4。“ 一 ”表示 无 此 型 式 ;“x” 表 示 可 选用 的 组 合体 。 
@ 尽 可 能 不 采用 括号 内 的 规格 。 
@ 从 垫圈 支承 面 到 第 一 扣 完整 螺纹 始 端的 最 大 距离 ， 当 用 平面 ( 即 用 未 倒 角 的 环 规 ) 测量 时 ， 垫 圈 应 与 螺钉 支承 面 或 
头 下 圆 角 接触 。 
@ di 为 过 渡 圆 直径 。 
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36-291 


十 字 槽 盘 头 螺钉 和 外 锯齿 锁 紧 垫圈 组 合 件 (摘自 GB/T 9074. 2—1988) 

十 字 柳 盘 头 螺钉 和 弹 得 垫圈 组 合 件 (摘自 GB/T 9074. 3 一 1988) 

十 字模 盘 头 螺钉 、 弹 簧 垫圈 和 平 垫圈 组 合 件 (摘自 GB/T 9074. 4 一 1988) 
(单位 : mm) 





标记 示例 : 
螺纹 规格 а= M6 公称 长 度 1= 20mm ,性 能 
等 级 为 4.8 级 、 表 面 镀 锌 钝 化 的 十 字模 盘 头 




















螺钉 和 外 锯齿 锁 紧 垫圈 组 合 件 ,标记 如 下 : 
螺钉 组 合 件 GB/T 9074.2 М6х20 

















GB/T 9074.3 





































































































GB/T 90744 
螺纹 规格 d M3 M4 M5 M6 
аш 1.0 1.4 1.6 2.0 
ы 25 38 
СВ/Т 9074. 4 7 9 10 12 
d (公称 ) 
СВ/Т 9074. 2 6 8 10 11 
h( 公称 ) 0.5 0.8 1.0 1.6 
СВ/Т 9074.3 
H( 公 称 ) 1.6 2:2 2.6 3.2 
СВ/Т 9074.4 
H = СВ/Т 9074. 2 1.2 1.5 1.8 
d,( Z: Ж) 5.23 6.78 8.75 10.71 
全 螺纹 时 最 大 长 度 25 40 
1% 8-30 10-40 12-45 14-50 
螺钉 СВ/Т 818 
相关 СВ/Т 9074.2 СВ/Т 9074. 27 
标准 垫圈 GB/T 9074. 3 СВ/Т 9074. 26 
СВ/Т 9074. 4 СВ/Т 9074. 24 .GB/T 9074. 26 
表面 处 理 (DE PE Bl (k, ; ОИ 
其 他 技术 要 求 垫圈 应 能 自由 转动 而 不 脱落 








注 : 尽 可 能 不 采用 























括号 内 规格 。 











© 长 度 系列 (mm) 为 8、10、12、(14)、16、20~50 (5 Ж). 
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表 6-292 十 字 槽 小 盘 头 螺钉 和 平 垫圈 组 合 件 (摘自 GB/T 9074. 5 一 2004) 




















































































































(单位 : mm) 
全 螺纹 螺钉 和 平 垫圈 组 合 件 带 光 杆 的 螺钉 和 平 垫圈 组 合 件 
e 
НАА а, 
十 字 槽 小 盘 头 螺钉 和 平 垫圈 组 合 件 示 例 
平 垫圈 尺寸 
КЕШ 小 系列 标准 系列 大 系列 
螺纹 规格 a а, S 型 N 型 L. 型 
а max max 
d, h d, h d, 
Z ЖК тах ж 称 max ж 称 max 
M2 2.4 0.6 4.5 0.6 5 0.6 6 
M2.5 2.8 0.6 5 0.6 6 0.6 8 
M3 3.3 0.6 6 0.6 7 0.8 9 
(M3.5) 2P 3.7 0.8 7 0.8 8 0.8 11 
M4 (Р ЖН) 4.3 0.8 8 0.8 9 1 12 
M5 5.2 1 9 1 10 1 15 
M6 6.2 1.6 11 1.6 12 1.6 18 
M8 8.4 1.6 15 1.6 16 2 24 
项 目 螺 钉 热 圈 
技 等 级 4.8 200HV 
Ж 力学 性 能 
标准 СВ/Т 3098.1 СВ/Т 97.4 
Ж 
件 表面 处 理 镀 匀 技术 要 求 , 按 GB/T 5267.1 
验收 及 包装 СВ/Т 90. 1 .GB/T 90.2 








注 : 标记 示例 : 
1) 十 字模 小 盘 头 螺钉 和 平 垫圈 组 合 件 包 括 : 一 个 СВ/Т 823 M5x20-4. 8 级 螺钉 (代号 S1) 和 一 个 GB/T 97.4 标准 
系列 垫圈 (代号 N); 组 合 件 表面 镀 锌 钝 化 (省略 标 记 ) 的 标记 : 

螺钉 和 垫圈 组 合 件 GB/T 9074.5 M5x20 51 № 

2) 十 字模 小 盘 头 螺钉 和 平 垫圈 组 合 件 包括 : 一 个 GB/T 823 M5x20-4.8 级 螺钉 (代号 S1) 和 一 个 GB/T 97.4 K £ 
列 垫圈 ОҚЫ); 组 合 件 表面 镀 锌 钝 化 (省略 标记 ) 的 标记 : 

螺钉 和 垫圈 组 合 件 GB/T 9074.5 М5х20 511, 

Ф 按 GB/T 3098. 1 检查 中 发 生 争议 时 ， 应 去 除 垫 圈 进 行 仲裁 检查 。 

































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 899. 





表 6-293 十 字 槽 小 盘 头 螺钉 和 弹簧 垫 圈 组 合 件 (摘自 GB/T 9074. 7— 1988) 
十 字 槽 小 盘 头 螺钉 、 弹 得 垫圈 和 平 垫圈 组 合 件 (摘自 GB/T 9074. 8 一 1988) 
(单位 : mm) 





























GB/T 9074.8 


标记 示例 : 
螺纹 规格 4=M5 公称 长 度 1= 20mm ,性 能 等 级 为 4.8 级 表面 镀 锌 钝 化 的 十 字模 小 盘 头 螺钉 和 平 垫圈 组 合 件 ,标记 如 下 : 螺 
钉 组 合 件 СВ/Т 9074.5 М5х20 











































































































螺纹 规格 d M2. 5 M3 M4 M5 M6 
аш 0.9 1.0 1.4 1.6 2.0 
Ва 2.5 38 
СВ/Т 9074. 6 8 9 12 15 18 
а, (公称 ) 
СВ/Т 9074. 5 
| 6 7 9 10 12 
СВ/Т 9074. 8 
СВ/Т 9074. 6 0.5 0.8 1.0 1.2 1.6 
及 (公称 
(公称 ) СВ/Т 9074. 5 
0.5 0.8 1.0 1.6 
СВ/Т 9074. 8 
Н( 公称 ) 1.50 2.00 2.75 3.25 4. 00 
d,( 参考 ) 4.34 5.23 6.78 8.75 10.71 
全 螺纹 时 最 大 长 度 25 40 
长 度 范围 也 6-25 8-30 10-40 12-45 14-50 
螺钉 СВ/Т 823 
а СВ/Т 9074. 7 СВ/Т 9074. 26 
标准 + 
СВ/Т 9074. 8 СВ/Т 9074. 24 .GB/T 9074. 26 
表面 处 理 ОМИ: ОИ 
其 他 技术 要 求 垫圈 应 能 自由 转动 而 不 脱落 
注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 




















Ф 长 度 系列 (mm) 为 6、8、10、12、(14)、16、20~50 (5 进位 ) 。 
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Ж 6-294 十 字 槽 沉 头 螺钉 和 锥 形 锁 紧 垫圈 组 合 件 (摘自 GB/T 9074. 9 一 1988) 
字模 


半 沉 头 螺 钉 和 锥 形 锁 紧 垫 圈 组 合 件 (摘自 СВ/Т 9074. 10 一 1988) 
(单位 : mm) 















з] GB/T 9074.9 











GB/T 9074.10 














标记 示例 : 


эр A 


螺纹 规格 4=M6 .公称 长 度 1= 20mm ,性 能 等 


级 为 4.8 级 .表面 镀 锌 钝 化 的 十 字 槽 沉 头 螺钉 和 锥 形 锁 紧 垫圈 . 锥 形 锁 紧 垫圈 





组 合 件 ,分 别 标记 如 下 : 
螺钉 组 合 件 GB/T 9074.9 M5x20; 螺 钉 组 合 件 GB/T 9074.10 М5х20 
















































































螺纹 规格 d M3 M4 M5 M6 M8 
а мах 1.0 1.4 1.6 2.0 2.5 
ба 25 38 
р = 6.0 8.0 9.8 11.8 15.3 
全 螺纹 时 最 大 长 度 30 45 
I K E q il 8-30 10-35 12-40 14-50 16-60 
СВ/Т 9074.9 СВ/Т 819 
螺钉 
相关 
А СВ/Т 9074. 10 СВ/Т 820 
标准 
垫圈 СВ/Т 9074. 28 
表面 处 理 中 镀 锌 钝 化 ;@ 氧 化 
其 他 技术 要 求 垫圈 应 能 自由 转动 而 不 脱落 
































注 : 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 
© 长 度 系 列 (mm) 为 8、10、12、(14) 16, 20-50 (5 进位 ) 


ж 


四 


-ік- 


6% 


螺纹 和 螺纹 连 


接 


- 901. 





表 6-295 十 字 槽 止 穴 六 
+ #11077 
+1147: 


< 角 头 螺栓 和 平 垫圈 组 合 件 (摘自 GB/T 9074. 11— 1988) 
“ 角 头 螺栓 和 弹 先 垫圈 组 合 (摘自 GBZT 9074. 12 一 1988) 
螺栓 、 


六 角 头 



































标记 示例 : 
螺纹 规格 4=М5, 

















弹 赞 垫圈 和 平 垫圈 组 合 件 (摘自 GBZT 9074. 13--1988) 





(单位 : mm) 


公称 长 度 1-20тт,ФЕЙ 


Ë 


级 为 5.8 % K BI ЕВЕ (k BJ T y hBi ШАЯ 
头 螺栓 和 平 垫圈 组 合 件 ,标记 为 


> 

































































螺钉 组 合 件 СВ/Т 9074.11 М5х20 
GB/T 9074.13 
头 杆 结合 处 的 型 式 
Т 
q 
= 
k4 
Ç 
GB/T 9074.12 
螺纹 规格 d M4 М5 М6 М8 
таў 1.4 1.6 2.0 2.5 
быш 38 
ЖЖ 0.8 1.0 1.6 
НЖЖ 2.75 3.25 4.00 5.00 
а, 公称 9 10 12 16 
4,02%) 6. 78 8.75 10.71 13.64 
全 螺纹 时 最 大 长 度 40 
КЕ 10-35 12-40 14-50 16-60 
螺栓 СВ/Т 29.2 
А СВ/Т 9074. 11 СВ/Т 9074. 24 
相关 垫圈 
标准 ү 
СВ/Т 9074. 12 СВ/Т 9074. 26 
СВ/Т 9074. 13 СВ/Т 9074. 24 .GB/T 9074. 26 
表面 处 理 (DE PE bl (k, ; ОИ 
其 他 技术 要 求 














注 : 尽 可 能 不 采 
@ 长 度 系 列 (mm) 为 8、10、 











括号 内 规格 。 





























垫圈 应 能 自由 转动 而 不 脱落 


、(14)、16、20~50 (5 进位 )。 
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表 6-296 六 角 头 螺栓 和 弹簧 垫圈 组 合 件 (摘自 GB/T 9074. 15--1988) 
六 角 头 螺栓 和 外 锯齿 锁 紧 垫圈 组 合 件 (摘自 GB/T 9074. 16 一 1988) 
ХЕШЕНЕ, ийй # БП FE #& ZH fE (摘自 GB/T 9074. 17—1988) 
(单位 : mm) 





























标记 示例 : 

螺纹 规格 а= M5 公称 长 度 1= 20mm ,性 
能 等 级 为 8.8 级 .表面 镀 锌 钝 化 的 六 角 头 
螺栓 和 平 垫圈 组 合 件 ,标记 为 

螺钉 组 合 件 ”GB/T 9074. 14 М5х20 







































































= э 
а 

GB/T 9074.16 GB/T 9074.17 
螺纹 规格 а M3 M4 M5 M6 M8 М10 M12 
аа 1.0 1.4 1.6 2.0 2.5 3.0 3.5 
h Z: PK 0.5 0.8 1.0 1.6 2.0 2.5 
аиа 7 9 10 12 16 20 24 

а, 公称 СВ/Т 9074. 17 

СВ/Т 9074. 16 6 8 10 11 15 18 = 





Р СВ/Т 9074. 15 
五 公称 1.6 2.2 2.6 3,2 4.0 5.0 6.0 
СВ/Т 9074. 17 





Н = СВ/Т 9074. 16 1.2 1:9 1.8 2.4 3.0 = 





(2%) 5.23 6. 78 8. 75 10.71 13. 64 16.59 19.53 





СВ/Т 9074. 14 










































































СВ/Т 9074. 15 16-50 20-65 25-80 30-100 
六 长 度 范围 СВ/Т 9074.16 8-30 10-35 12-40 
СВ/Т 9074. 17 20-50 25-65 30-80 35-100 
螺栓 СВ/Т 5783 
СВ/Т 9074. 14 СВ/Т 9074. 24 
相关 
Кор СВ/Т 9074. 15 СВ/Т 9074. 26 
标准 垫圈 
СВ/Т 9074. 16 СВ/Т 9074. 27 
СВ/Т 9074. 17 СВ/Т 9074. 24,СВ/Т 9074. 26 
表面 处 理 ОРЕВИ: О И 
其 他 技术 要 求 垫圈 应 能 自由 转动 而 不 脱落 





























Н 


Е: 尽 可 能 不 采用 括号 内 规格 。 
Q) 长 度 系列 (mm) 为 8、10、12、16、20~50 (5 进位 )、(55)、60、(65)、70~100 (10 进位 )。 
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6.3.8.2 自 攻 螺钉 组 合 件 ( 见 表 6-297 和 表 6-298) 
表 6-297 自 攻 螺钉 和 平 垫圈 组 合 件 (10 Н СВ/Т 9074. 18 一 2002) (单位 : mm) 


h > 



















К ЖММ 人 
МІ 
锥 端 六 角 头 自 攻 螺 钉 





过 渡 圆 直径 和 杆 径 作 


标记 示例 : 





1) 六 角 头 自 攻 螺钉 和 平 垫圈 组 合 件 包括 :一 个 GB/T 5285 ”ST4.2x16 . 锥 端 (C) 六 角 头 自 攻 螺 钉 (代号 S1) 和 一 个 GB/T 








97.5 标准 系列 垫圈 (代号 №) 的 标记 为 









































































































































自 攻 螺钉 和 垫圈 组 合 件 GB/T 9074. 18 ST4.2x16 C 51 N 
2) 十 字模 盘 头 自 攻 螺 钉 和 平 垫 圈 组 合 件 包 括 : 一 个 GBMT 845 ”ST4. 2x16 (С) .Z 型 十 字 槽 盘 头 自 攻 螺 钉 (代号 52) 
和 一 个 GB/T 97.5 标准 系列 垫圈 (代号 N) 的 标记 为 
自 攻 螺钉 和 垫圈 组 合 件 ”GB/T 9074. 18 ST4.2x16 C Z 52 N 
平 垫圈 尺寸 
标准 系列 大 系列 
d 
螺纹 规格 I N 型 L 型 
max max 
h d, h d, 
公称 max 公称 max 
ST2.2 0.8 2.1 1 5 1 7 
ST2.9 1.1 2.8 1 7 1 9 
ST3.5 1.3 3.3 1 8 1 11 
ST4.2 1.4 4.03 1 9 1 12 
ST4.8 1.6 4.54 1 10 1.6 15 
ST5.5 1.8 5.22 1.6 12 1.6 15 
ST6.3 1.8 5.93 1.6 14 1.6 18 
ST8 2.1 7.76 1.6 16 2 24 
ST9. 5 2.1 9.43 2 20 2.5 30 
标准 编号 及 名 称 代 号 
自 攻 螺钉 GB/T 5285 六 角 头 自 攻 螺 钉 51 
代号 СВ/Т 845 ТОК АДЕТ $2 
СВ/Т 5282 开 槽 盘 头 自 攻 螺 钉 S3 
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表 6-298 Ғ”ЕМХХЯЗНИЯЫЛ ЕЕЕ ИЯ Ж (摘自 GB/T 9074. 20-2004) 
(单位 : тт) 

















а, 


Ж / 
Sly 








标记 示例 : 
1) 十 字模 止 穴 六 角 头 自 攻 螺 钉 和 平 垫圈 组 合 件 包括 :一 个 GB/T 9456 ST4. 2x16 、 锥 端 (C) “十 字 槽 凹 穴 六 角 头 自 攻 螺钉 
(代号 S1) 和 一 个 GB/T 97. 5 标准 系列 垫圈 (代号 N) 组 合 件 表面 镀 锌 钝 化 (省 略 标记 ) 的 标记 为 
自 攻 螺 钉 和 垫圈 组 合 件 СВ/Т 9074.20 ST4.2x16 SI № 
2) 十 字 权 凹 穴 六 角 头 自 攻 螺 和 钉 和 平 垫 圈 组 合 件 包括 :一 个 GB/T 9456 ST4. 2x16、 锥 端 (C) КЕЙИШ ЗЕН ОТ 
(代号 S1) 和 一 个 GB/T 97.5 大 系列 垫圈 (代号 工 ) 组 合 件 表面 镀 锐 钝 化 (省 略 标记 ) 的 标记 为 
自 攻 螺 钉 和 垫圈 组 合 件 ”GB/T 9074.20 ST4.2x16 511, 





уә 



































































































































平 垫圈 尺寸 
标准 系列 大 系列 
螺纹 规格 н 4. N 型 L Bm 
max max 
d, h d, 
ж ЖК тах ж 称 max 
ST2.9 1.1 2.8 1 7 1 9 
ST3. 5 1.3 3.3 1 8 1 11 
ST4.2 1.4 4.03 1 9 1 12 
ST4.8 1.6 4.54 1 10 1.6 15 
ST6.3 1.8 5.93 1.6 14 1.6 18 
ST8 2.1 7.76 1.6 16 2 24 
қ ң 攻 螺 钉 СВ/Т 3098. 5 
相关 
标准 
Ú 执 圈 GB/T 97.5 
表面 处 理 镀 锌 技术 要 求 СВИТ 5267.1 
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6.3.8.3 组 合 件 用 垫圈 ( 见 表 6-299- 22 6-302) 


































































































































































































表 6-299 组 合 件 用 平 垫圈 和 大 垫圈 (单位 : mm) 
标记 示例 : 
规格 4mm 性 能 等 级 为 140HYV 级 .不 经 表面 处 理 的 组 合 件 用 平 垫圈 .组 合 件 
大 垫圈 ,分 别 标记 为 
垫圈 СВ/Т 9074. 24 4; 垫圈 GB/T 9074.25 4 
规格 (螺纹 大 径 ) 2.5 3 4 5 6 8 10 12 
dias 2.34 2.83 3.78 4.75 5.71 7.64 9,59 11.53 
СВ/Т 9074. 24 6 7 9 10 12 16 20 24 
а, 公称 
СВ/Т 9074. 25 8 9 12 15 18 24 30 37 
СВ/Т 9074. 24 250 0.80 1.00 1.60 2.00 2.5 
有 公称 
GB/T 9074. 25 0.5 0.8 1 1.2 1.6 2 2.5 3 
性 能 等 级 140HV 
材料 ЁТ 
表面 处 理 不 经 处 理 
表 6-300 组 合 件 用 弹簧 垫圈 (摘自 GBZT 9074. 26—1988) (单位 : mm) 
5 
65°—80° К, 标记 示例 : 
pS /| 544 规格 4mm 材料 为 65Mn 热处理 硬度 42~50HRC .不 经 表面 
LZ ЛТ 
垫圈 СВ/Т 9074.26 4 
规格 (螺纹 大 径 ) 2.5 3 4 5 6 8 10 12 
4ш 2.34 2.83 3.78 4.75 5.71 7.64 9,59 11.53 
S 公称 0.6 0.8 1.1 1.3 1.6 2.0 2.5 3.0 
公称 1.0 1.2 1.5 2.0 2:8 3.0 3.5 4.0 
Н Ж 1.2 1.6 2.2 2.6 3.2 4.0 5.0 6.0 
т <| 0.30 0.40 0.55 0. 65 0. 80 1.00 1. 25 1. 50 
d, (2) 4.34 5.23 6.78 8.75 10.71 13. 64 16. 59 19.53 
弹性 试验 载荷 ZN 1160 1760 3050 5050 7050 12900 20600 30000 
弹性 弹性 试验 后 的 自由 高 度 应 不 小 于 1. 675 
材 料 钢 
材料 及 КІ 65Mn ‚70 ‚605:2Мп‚ў# ҒЫ K AE BB ,硬度 42-50НВС 
Майын 不 锈 钢 3Cr13 .1Crl8Ni9Ti 
于 铜 及 铜 合金 0513-1, >90НВ 
弹簧 钢 氧化 、 磷 化 镀 锌 钝 化 
表面 处 理 不 锈 钢 
铜 及 铜 合金 
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表 6-301 组 合 件 用 外 锯齿 锁 紧 垫圈 和 锥 形 锁 紧 垫 圈 (摘自 GBZT 9074. 27 一 1988、GB/T 9074. 28—1988) 








标记 示例 : 
规格 4mm 材料 为 65Mn .不 经 表面 



































(单位 : mm) 










































































































































































处 理 的 组 合 件 用 外 锯齿 锁 紧 垫圈 、 组 
cn 合 件 用 锥 形 锁 紧 垫圈 ,分 别 标记 为 
垫圈 GB/T 9074.27 4% 
СВ/Т 9074. 28 4 
H 
H=3S 
GB/T 9074.27 GB/T 9074.28 
规格 (螺纹 大 径 ) 3 4 5 6 8 10 12 
аш 2.83 3.78 4.75 5.71 7.64 9,59 11.53 
СВ/Т 9074. 27 6 8 10 11 15 18 20. 5 
а, 
СВ/Т 9074. 28 6 8 9.8 11.8 15.3 - 
8 0.4 0.5 0.6 0.8 1.0 
СВ/Т 9074. 27 9 11 12 14 16 
ЖШ min 
СВ/Т 9074. 28 6 8 10 一 
йй ж 65Мп, КЭ [| ЖОМ, ШЕ 40~50HRC 
材料 及 热处理 
铜 及 铜 合金 QSn6. 5-0.1 
弹簧 钢 ЖИЕ ЕНЕМЕ 
表面 处 理 
铜 及 铜 合金 钝 化 
表 6-302 自 攻 螺钉 组 合 件 用 平 垫圈 和 自 攻 螺 钉 组 合 件 用 大 垫圈 
(摘自 СВ/Т 9074. 29—1988, СВ/Т 9074. 30 一 1988) (单位 : mm) 
标记 示例 : 
规格 4. 2mm ,性 能 等 级 为 140HV 级 .不 经 表面 处 理 的 自 攻 螺 钉 组 合 件 用 平 垫 
圈 、 自 攻 螺 钉 组 合 件 用 大 垫圈 ,分 别 标记 为 
垫圈 GB/T 9074.29 4.2; 垫 圈 GB/T 9074.30 4.2。 
规格 (螺纹 大 径 ) 2.9 3.5 4.2 4.8 5.5 6.3 8 
| СВ/Т 9074. 29 2. 56 3.10 3.67 4.18 4.82 5. 58 727 
АА СВ/Т 9074. 30 2.56 3.12 3.67 4.12 4.82 5,52 7.27 
СВ/Т 9074. 29 6 8 9 10 12 14 
d, 公称 
СВ/Т 9074. 30 9 11 12 15 18 21 
СВ/Т 9074. 29 0.8 1.0 1.6 
hh 公称 
GB/T 9074. 30 1.0 1.6 2.0 
性 能 等 级 140НУ 
材料 钢 
表面 处 理 不 经 处 理 
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(Ж) 
收尾 x... А а. kR Л Ж 
ШІН P a = б 
一 般 短 的 一 般 长 的 短 的 ЕЯ Взмах 4 тее 
1.75 4.3 2.2 5.3 7 3.5 3 5.25 а-2.6 1 
2 5 2.5 6 8 4 3.4 6 а-3 1 
2.5 6.3 3:2 7.5 10 5 4.4 72.5 1-3. 6 1.2 
3 7.5 3.8 9 12 6 5.2 9 d-4. 4 1.6 
3.5 9 4.5 10.5 14 7 6.2 10.5 а-5 1.6 
4 10 5 12 16 8 7 12 4-5.7 2 
4.5 11 5.5 13.5 18 9 8 13.5 d-6.4 2.5 
5 12.5 6.3 15 20 10 15 а-7 2.5 
5.5 14 7 16.5 22 11 1 17.5 4-7.7 3.2 
6 15 7,5 18 24 12 18 1-8. 3 3.2 
参考 值 ж2.5Р ж1.25Р =3P =4P =2P — =3P - 
WW R БСО ë JP E ЖОЙ 7J R8 
" jk J ж 
收尾 > max 肩 距 4 
螺 距 P G, А R 
人 b, 
一 般 短 的 一 般 长 的 一 般 短 的 = 
0.25 1 0.5 1.5 2 
0.3 1.2 0.6 1.8 2.4 
0.35 1.4 0.7 2.2 2.8 
0.4 1.6 0.8 2.5 3.2 
0.45 1.8 0.9 2.8 3.6 
D+0.3 
0.5 2 1 3 4 2 1 0.2 
0.6 2.4 1.2 3.2 4.8 2.4 1.2 0.3 
0.7 2.8 1.4 3.5 5.6 2.8 1.4 0.4 
0.75 3 1.5 3.8 6 3 1.5 0.4 
0.8 3.2 1.6 4 6.4 3.2 1.6 0.4 
1 4 2 5 8 4 2 0.5 
1.25 5 2.5 6 10 5 2.5 0.6 
1.5 6 3 7 12 6 3 0.8 
1.75 7 3.5 9 14 7 3.5 0.9 
2 8 4 10 16 8 4 1 
2,5 10 5 12 18 10 5 1.2 
3 12 6 14 22 12 6 D+0. 5 1.5 
3.5 14 7 16 24 14 7 1.8 
4 16 8 18 26 16 8 2 
4.5 18 9 21 29 18 9 2.2 
5 20 10 23 32 20 10 2.5 
5.5 22 11 25 35 22 11 2.8 
6 24 12 28 38 24 12 3 
参考 值 = 4P 2P (6~5)P (8~6.5)P 4P 2P 0.5P 
Е: 1. 外 螺纹 应 优先 选用 “一 般 ” 长 度 的 收尾 和 肩 距 ;“ 短 的 ”收尾 和 “ 短 的 ” 肩 距 仅 用 于 结构 受 限 制 的 螺纹 件 上 ; 产 
品 等 级 为 或 C 级 的 螺纹 ， 紧 固件 可 采用 “长 的 ” 肩 距 。 
2. 内 螺纹 应 优先 选用 “一 般 ” 长 度 的 收尾 和 肩 距 ; 容 悄 需要 较 大 空间 时 可 选用 “长 ” 肩 距 ,结构 限制 时 可 选 上 


















































“ 短 ” 收 尾 。 
@ d, 公差 为 h13 (d>3mm). Һ12 (4<3тт), d 为 螺纹 公称 直径 (大 径 ) 代号 。 
@“ 短 的 ” 退 刀 模 仅 在 结构 受 限 制 时 采用 。 
Фр, 公差 为 H13。D 为 螺纹 公称 直径 (大 径 ) 代号 。 
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6.4.1 


6.4 螺纹 零件 的 结构 要 素 
退 刀 


жаке, в, 


表 6-303а 外 螺纹 的 收尾 和 肩 距 


槽 (摘自 GBAT 3 一 1997) ( 见 表 6-303) 


(单位 : mm) 























































































































C 级 的 螺纹 紧 

















固件 可 采用 “长 ” 肩 距 。 


























“у 
x x x 
收尾 
a a 
НІН 
外 螺纹 的 收尾 的 肩 距 
收尾 x К d 
ШІН P max max 

一 般 短 的 一 般 长 的 短 的 

0.2 0.5 0.25 0.6 0.8 0.4 
0.25 0.6 0.3 0.75 1 0.5 
0.3 0.75 0.4 0.9 1.2 0.6 
0.35 0.9 0.45 1.05 1.4 0.7 
0.4 1 0.5 1.2 1.6 0.8 
0.45 1.1 0.6 1.35 1.8 0.9 

0.5 1.25 0.7 1.5 2 1 
0.6 1.5 0.75 1.8 2.4 1.2 
0.7 1.75 0.9 2.1 2.8 1.4 
0.75 1.9 1 2.25 3 1.5 
0.8 2 1 2.4 3.2 1.6 

1 2.5 1.25 3 4 2 
1.25 3.2 1.6 4 5 2.5 

1.5 3.8 1.9 4.5 6 3 
1.75 4.3 2.2 5.3 7 3.5 

2 5 2.5 6 8 4 

2.5 6.3 3.2 7.5 10 5 

3 7.5 3.8 9 12 6 

3.5 9 4.5 10.5 14 7 

4 10 5 12 16 8 

4.5 11 5.5 13.5 18 9 
5 12.5 6.3 15 20 10 
5.5 14 7 16.5 22 11 
6 15 7.5 18 24 12 
参考 值 ж2.5Р =1.25P =3P =4P =2P 

注 : 应 优先 选用 般 ” 长 度 的 收尾 和 肩 距 ;“ 短 ”收尾 和 “ 短 ” 肩 距 仅 用 于 结构 受 限 制 的 螺纹 件 上 ; 产品 等 级 为 B 或 
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表 6-303b 外 螺纹 退 刀 模 (单位 : mm) 
r 
а 
г | = 3 
81 
182 
外 螺纹 退 刀 槽 
螺 距 P ‚Р 6 d, r 
max min 
0.25 0.75 0.4 d-0.4 0.12 
0.3 0.9 0.5 а-0.5 0.16 
0.35 1.05 0.6 а-0.6 0.16 
0.4 1.2 0.6 а-0.7 0.2 
0. 45 1:35 0.7 а-0.7 0.2 
0.5 1.5 0.8 а-0.8 0.2 
0.6 1.8 0.9 4-1 0.4 
0.7 2.1 1.1 а-1Л1 0.4 
0.75 2,25 1,2 4-1,2 0.4 
0.8 2.4 1.3 а-1.3 0.4 
1 3 1.6 а-1.6 0.6 
1.25 3.75 2 а-2 0.6 
1.5 4,5 2.5 d-2.3 0.8 
1.75 5.25 3 d-2.6 1 
2 6 3.4 8-3 1 
2.5 7.5 4.4 а-3.6 1.2 
3 9 5.2 d-4.4 1.6 
3.5 10. 5 6.2 1-5 1.6 
4 12 7 d-5.7 2 
4.5 13.5 8 d- 6.4 2.5 
5 15 9 а-7 2.5 
5.5 1:75 11 й-77 3.2 
6 18 11 а-8.3 32 
РЕЛ =зр 二 т = 
注 : 1. 4 为 螺纹 公称 直径 代号 。 
2. а, 公差 为 : 13 (d>3mm); 
hl2 (4<3Зтт), 
表 6-303c 内 螺纹 收尾 和 肩 距 (单位 : mm) 
а, 
1 
Гај 
о 
А -一 
内 螺纹 收尾 和 肩 距 
Е X ; 
. НЕА 
螺 距 Р max 
二 最 [ТЛ 8 长 的 
0. 2 0.8 0.4 1.2 1.6 
0.25 1 0.5 1.5 2 
0.3 1.2 0.6 1.8 2.4 









































































































































































































































































































з. 为 螺纹 公称 

















径 代 


号 。 
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( 续 ) 
收尾 了 р 
螺 距 P max HPE 4 
一 般 短 的 一 般 长 的 
0.35 1.4 0.7 2.2 2.8 
0.4 1.6 0.8 2.5 3.2 
0.45 1.8 0.9 2.8 3.6 
0.5 2 1 3 4 
0.6 2.4 1.2 3.2 4.8 
0.7 2.8 1.1 3.5 5.6 
0.75 3 1.5 3.8 6 
0.8 3.2 1.6 4 6.4 
1 4 2 5 8 
1.25 5 2.5 6 10 
1.5 6 3 7 12 
1.75 7 3.5 9 14 
2 8 4 10 16 
2.5 10 5 12 18 
3 12 6 14 22 
3.5 14 7 16 24 
4 16 8 18 26 
4.5 18 9 21 29 
5 20 10 23 32 
5.5 22 11 25 35 
6 24 12 28 38 
参考 值 =4P =2P =6-5P =8-6.5P 
Е: 应 优先 选用 “一 般 ” 长 度 的 收尾 和 肩 距 ;， 容 导 需 要 较 大 空间 时 可 选用 “长 ” 肩 距 ， 结 构 限 制 时 可 选用 “ 短 ” 收 尾 。 
表 6-303d ЮЕФЗЕЛЖЕ (单位 : mm) 
ГГ 
МІ2ДГГГГГГ 
4 2 МГ Ат 
内 螺纹 退 刀 村 
螺 距 G, р R 
P 一 般 短 的 I 5% 
0.5 2 І 0.2 
0.6 2.4 1.2 0.3 
0.7 2.8 1.4 D+0.3 0.4 
0.75 3 1.5 0.4 
0.8 3.2 1.6 0.4 
1 4 2 0.5 
1.25 5 2.5 0.6 
1.5 6 3 0.8 
1.75 7 3.5 0.9 
2 8 4 1 
2.5 10 5 1.2 
3 12 6 D+0.5 1.5 
3.5 14 7 1.8 
4 16 8 2 
4.5 18 9 2.2 
5 20 10 2.5 
5.5 22 11 2.8 
6 24 12 3 
参考 值 =4P =2P — =0.5P 
注 : 1. “i НІНЕ ІЗІН НІН Ж) 
2 公差 为 2. 
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6.4.2 螺钉 近 入 深度 和 钻 孔 深度 ( Ие 6-304 和 表 6-305) 


表 6-304 粗 牙 螺栓 、 螺 钉 的 拧 入 深度 ， 攻 螺纹 深度 和 钻 孔 深度 (单位 : mm) 










































































钢 和 青铜 п Ж п 
公称 直径 | 通 孔 B +L 通 孔 BL. 通 孔 B fL 
4 ЖА | FFA | 攻 螺 纹 | ЖЫ | ТА | ТА | 攻 螺 纹 | 钻 孔 | Л | FFA | 攻 螺 纹 Ж 
ЖА | 深度 五 | 深度 H | 深度 H, 深度 hh | ЖЕН | 深度 Н, | 深度 有 ,| 深度 h | ЛЕН | 深度 H | 深度 H, 
3 4 3 4 7 6 5 6 9 8 6 7 10 
4 5.5 4 5.5 9 8 6 7.5 11 10 8 10 14 
5 7 3 7 11 10 8 10 14 12 10 12 16 
6 8 6 8 13 12 10 12 17 15 12 15 20 
8 10 8 10 16 15 12 14 20 20 16 18 24 
10 12 10 13 20 18 15 18 25 24 20 23 30 
12 15 12 15 24 22 18 21 30 28 24 27 36 
16 20 16 20 30 28 24 28 33 36 32 36 46 
20 25 20 24 36 35 30 35 47 45 40 45 57 
24 30 24 30 44 42 35 42 55 55 48 54 68 
30 36 30 36 52 50 45 52 68 70 60 67 84 
36 45 36 44 62 65 55 64 82 80 72 80 98 
42 50 42 50 72 75 65 74 95 95 85 94 15 
48 60 48 58 82 85 75 85 108 105 95 105 128 
Ж 6-305 普通 螺纹 的 内 、 外 螺纹 余 留 长 度 ， 销 孔 余 留 深度 (单位 : mm) 








螺 距 P 0.5 | 0.7 0.75 0.8 1 1:25| 1:5:|1:75| 2 2/3 3 3.5 4 4.5 5 5:3 6 





内 螺纹 1 1 1.5 1.5 1.5| 2 |25 3 351 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 





М 
v EB zp 
оз 
内 
оо 
& 
ұз 
© 


钻 孔 1, 4 5 6 6 7 9 10 13 14 17 | 20 | 23 | 26 30 








К 


ЯА 2 25 2.5 | 2.5 | 3.5 | 4 {4.5 5.5! 6 7 8 9 10 11 13 16 18 



































末端 长 度 a 1~2 2~3 2.5~4 3.5~5 4.5~6.5 5.5~8 7-11 10-15 
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6.4.3 ”螺栓 钻 孔 直径 和 沉 孔 尺寸 ( 见 表 6-306~ 表 6-310) 


Т? 











































































































































































































































































































































































































































































































356-306 螺栓 和 螺钉 通 孔 (摘自 GB/T 5277-1985) (单位 : mm) 
螺纹 规格 d мІ IM1.2IM1.4 M1.6 M1.8 М2 |M2.5| M3 |M3.5| М4 |М4.5| М5 | М6 | М7 | M8 |M10 | M12 | M14 
精装 配 |1.11|13|1.5|1.7 2 |12.2|12.713.2|13.714.314.8|15.316.4|17.418.4110.5| 13 | 15 
螺 孔 直径 | 中 等 装配 | 1.2 11.411.611.812.1|2.4|12.913.413.914.5| 5 |5.5|6.6!7.6| 9 11 |13.5|15.5 
粗 装 配 |1.3|1.5|1.8| 2 2212613411 361|4.2|4.8]53|5 8 7 8 | 10 | 12 |14.5|16.5 
螺纹 规格 d М16 | M18 | М20 | M22 | М24 | М27 | М30 | M33 | M36 | М39 | М42 | М45 | М48 | М52 | М56 | М60 | M64 
精装 配 | 17 | 19 | 21 | 23 | 25 [| 28 | з1 34 37 | 40 | 43 |46 | 50 54 | 58 | 62 | 66 
螺 孔 直径 | 中 等 装配 |17.5| 20 | 22 | 24 | 26 | 30 | 33 | 36 | 39 | 42 | 45 | 48 | 52 | 56 | 62 | 66 |70 
粗 装 配 |18.5| 21 | 24 | 26 | 28 | 32 | 35 | 38 | 42 | 45 | 48 | 52 | 56 | 62 | 66 | 70 |74 
表 6-307 六 角 螺 栓 和 六 角 螺 母 用 沉 孔 (摘自 GB/T 152. 4—1988) (单位 : mm) 
螺纹 规格 d | M1.6 | М2 | M2.5 | M3 M4 M5 M6 M8 М10 М12 
а,(Н15) 5 6 8 9 10 11 13 18 22 26 
s d, 16 
а((НІЗ) 1.8 2.4 2.9 3.4 4.5 5.5 6.6 9.0 11.0 13. 5 
螺纹 规格 d | М14 | МІ6 | M20 | M24 | M30 | M36 | M42 | M48 | М56 М64 
а,(Н15) 30 33 40 48 61 71 82 98 112 125 
d, 18 20 24 28 36 42 48 56 68 76 
di(H13) 15.5 | 17.5 22 26 33 39 45 52 62 70 
表 6-308 圆柱 头 用 沉 孔 (摘自 GB/T 152. 3 一 1988) (单位 : mm) 
y HU 适用 于 GB/T 70 
螺纹 规格 4 M4 M5 M6 M8 | М10 | М12 | M14 | M16 | M20 | M24 | M30 | M36 
d,(H13) 8.0 | 10.0 | 11.0 | 15.0 | 18.0 | 20.0 | 24.0 260 | 33.0 | 40.0 | 48.0 | 57.0 
((Н13) 46 15.7 | 6.8 | 9.0 | 11.0 | 13.0 | 15.0 |17.5 | 21.5 | 25.5 |320 | 38.0 
d, 16 18 20 24 28 6 42 
d (H13) 45 | 5.5 | 6.6 | 9.0 | 11.0 | 13.5 | 15.5 | 17.5 | 22.0 | 26.0 | 33.0 | 39.0 
适用 于 GB/T 6190,СВ/Т 6191,СВ/Т 65 
d,(H13) 8 10 11 15 18 20 24 26 33 
((Н13) 3.2 4.0 4.7 | 67 | 7.0 | 80 | 9.0 110.5 12.5 
d, 16 18 20 24 
d (H13) 45 | 5.5 | 6.6 | 9.0 |11.0 | 13.5 15.5 17.5 | 22 
表 6-309 沉 头 用 沉 孔 (摘自 GB/T 152.2--2014) (单位 : mm) 
90 于 下 
标记 示例 : 
Ө!21т12 头 部 形状 符合 СВИТ 5279, АЗИЯ МА 的 沉 头 
螺钉 ,或 螺纹 规格 为 ST4. 2 的 自 攻 螺钉 用 公称 规格 为 
4mm 沉 孔 的 标记 为 
ЛА, СВ/Т 152. 2-4 
公称 规格 ші 
\ 称 规 
人 min( 公称 ) max min( 公称 ) max = 
1.6 М1.6 - 1.80 1.94 3.6 3.7 0.95 
2 M2 ST2.2 2.40 2.54 4.4 4.5 1.05 
2.5 М2.5 一 2.90 3.04 5.5 5.6 1.35 
3 M3 ST2.9 3.40 3.58 6.3 6.5 1.55 
3.5 M3.5 573. 5 3.90 4.08 8.2 8.4 2.25 
4 М4 ST4.2 4.50 4.68 9,4 9.6 2.55 
5 М5 ЅТ4. 8 5. 50 5. 68 10. 40 10. 65 2. 58 
5.5 == ЅТ5. 5 6.002 6.18 11.50 11.75 2. 88 
6 М6 ST6. 3 6. 60 6. 82 12. 60 12. 85 3. 13 
8 M8 ST8 9. 00 9.22 17. 30 17.55 4.28 
10 М10 579.5 11.00 1.27 20.0 20.3 4.65 
() 3% СВ/Т 5277 中 等 装配 系列 的 规定 ， 公 差 带 为 H13。 





©) СВ/Т 5277 中 无 此 尺寸 。 































































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 . 913. 

Ж 6-310 ЖЕЖ ія (单位 : mm) 
16 | 20 | 24 | 30 | 36 |42 |48 | 56 | 64 | 76 | 90 11001115 |130 
20 |25 | 30 | 40 | 50 | 55 | 65 | 80 | 95 |110|135 |145 |165 |185 
45 | 48 | 60 | 85 |10011101130|170 |200 |220 |280 280 330 870 
25 |30 |35 | 50 | 55 | 60 | 70 | 95 |110|120|150 150 |175 200 
22 |25 | 30 | 50 | 55 | 60170 

图 a, 采 用 钻 孔 图 b, 采 用 和 铸 孔 
Е. 根据 结构 和 工艺 要 求 ， 必 要 时 尺寸 二 及 Д 可 以 变动 。 
6.4.4 扳手 空间 ( 见 表 6-311) 
表 6-311 扳手 空间 (单位 : mm) 










КӨ; Аты 
@ G) 
к< ДА БА 

— а 
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ДЕ 


2250 - 
ПУМ 
42 





































































































































14 
16 
20 
24 
28 
30 
40 
45 
52 
56 
22 34 76 55 52 24 32 40 120 95 58 60 
24 36 80 58 55 24 34 42 125 100 60 70 
27 41 90 65 62 26 36 46 135 110 65 76 
30 46 100 72 70 30 40 50 155 125 75 82 
33 50 108 76 75 32 44 55 165 130 80 88 
36 55 118 85 82 36 48 60 180 145 88 95 
39 60 125 90 88 38 52 65 190 155 92 100 
42 65 135 96 96 42 59 70 205 165 100 106 
45 70 145 105 102 45 60 75 220 175 105 112 
48 75 160 115 112 48 65 80 235 185 115 126 
52 80 170 120 120 48 70 84 245 195 125 132 
56 85 180 126 52 90 260 205 130 138 
60 90 185 134 58 95 275 215 135 145 
64 95 195 140 58 100 285 225 140 152 
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6.5 螺栓 、 螺 钉 、 双 头 螺 柱 强 度 计算 


6.5.1 螺栓 组 受 力 计算 


在 计算 螺栓 组 时 ， 要 求 出 受 力 最 大 的 螺栓 载荷 。 
着 先 把 螺栓 组 所 受 载荷 向 接合 面 螺栓 组 几何 中 心 简 
化 ， 可 分 解 为 四 种 典型 受 力 情况 ， 表 6-312 介绍 了 这 
四 种 典型 载荷 。 表 6-313 给 出 这 四 种 情况 中 每 个 螺栓 
受 力 的 计算 方法 。 应 注意 ， 横 向 载荷 和 转 矩 对 螺栓 组 
中 螺栓 的 作用 力 ， 应 该 分 别 求 出 每 个 螺栓 受 力 后 向 量 
合成 ， 求 出 每 个 螺栓 受 力 。 在 一 组 螺栓 中 ， 找 出 受 力 
最 大 的 螺栓 进行 强度 计算 ， 求 出 螺栓 直径 ， 其 余 螺 栓 
取 同 一 直径 。 

【例题 6-1】 如 图 6-25 所 示 ， 由 6 个 普通 螺栓 
国定 的 钢板 ， 受 力 =8400N。 求 每 个 螺栓 受 力 。 



















































































100 
Ө = arctan —— = 32. 69° 
150 

















图 6-25 例题 6-1 图 


解 1) 将 载荷 向 螺栓 组 中 心 О 点 简化 。 螺 栓 组 
受 外 载荷 : 横向 力 F. = Е = 84003; 扭转 力矩 T. = Fx 
L=8400x1000N : mm =8.4x10°N : mm。 分 别 计算 对 
每 个 螺栓 的 作用 力 ， 再 合成 。 
2) 求 横向 力 Ғ, 对 螺栓 的 作用 力 。 
栓 受 力 计 算 公 式 ， 各 螺栓 受 力 相 同 。 
Fa Fo Fs Е д Fs 
Е. 8400 
Z 6 
= 1400N 
з) 求 扭转 力矩 T. 对 螺栓 的 作用 力 
螺栓 受 力 计算 公式 ， 各 螺栓 受 力 相同 。 
ті mY =Y = r I = 1002 +1502 mm 


=180. 3mm 






































Н Ж 6-313 螺 

















Ғы-Е, 


























H 6-313 








= N= 9II9N 
4х180.3+2х100 


4) 由 图 6-25 nf MI, Fa. Р 的 合力 Еу 与 
Е. ЕЕ Fp6 相 等 而 且 是 最 大 值 。 


F aga = F tF, +2F ,Fyscos0° 









































= //14002+91192 +2x1400x9119xcos32. 69° N 
10325N=F,ps 


表 6-312 螺栓 组 受 力 情况 分 析 













































































螺栓 组 受 力 一 般 情况 简 图 螺栓 组 所 受 载 荷 分 解 螺栓 组 典型 载荷 
沿 x 方 向 受 力 ОЕ, 
— 24 8) НЕН 
沿 7 方 向 受 力 Е, 
沿 > 方向 受 力 “ 忆 ТЕЛІП! 
«ШШШ ООШ М, 
А 
Ж УШШИН ОШ M, 
ГЕГІП ЖЕ) 受 扭转 力矩 螺栓 组 




















表 6-313 螺栓 受 力 计算 公式 














螺栓 组 载荷 情况 每 个 螺栓 受 力 计算 公式 
受 横向 力 螺栓 组 
普通 螺栓 加 强 杆 螺栓 
Е, Е, 
а= 各 螺栓 受 力 相 等 Ss 各 螺栓 受 力 相等 
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(2%) 
螺栓 组 载荷 情况 每 个 螺栓 受 力 计算 公式 
受 扭转 力矩 螺栓 组 
Ta 
T, ha = 
== hyr t espa 
түзге ЕР, рі 
各 螺栓 受 力 相等 各 螺栓 受 力 与 其 至 中 心 的 距离 成 正 
比例 
Е. 
Faz 各 螺栓 受 力 相 等 
M L... 
p= 一 一 -一 一 各 螺栓 受 力 与 其 与 中 心 轴线 的 距离 成 正比 
L +L +. +L 
РЕ bš п] 7] Fs 计算 其 直径 ， 取 螺栓 组 各 2) 为 了 气 氏 的 气 密 性 ， 在 充气 后 螺栓 所 需 残 余 
螺栓 直径 相同 即 可 。 预 紧 力 Fb=KFc。 式 中 ， 系 数 K 查 表 6-314 19. 
【例题 6-2] 如 表 6-313 (МАЯ, 5 表 6-314 受 轴 向 力 紧 螺栓 所 须 残余 预 紧 力 系数 K 
ПЖ b XK JE JJ p = 2.5MPa, < 0 £ 0, = Е. № 下 .为 压力 容器 
А z 工作 情况 | 一 般 连 接 И уы 
320mm, JH 16 jak Ж Аш p Аш ш “ш EL 变 载荷 | 冲击 载荷 | 或 重要 连接 
为 铸 钢 ， 用 钢 皮 石棉 垫 片 ， 要 求 保证 气 密 性 。 求 在 充 K 0.2-0.6 | 0.6-1.0 | 1.0-1.5 | 1.5-1.8 
气 前 后 螺栓 受 力 。 
解 1) 螺栓 组 的 载荷 F. 可 以 根据 气 和 直径 和 气 按 重 要 连接 ， 查 表 6-314， 取 K=1.6， 则 残余 预 


体 压力 p 求 得 ， 即 





T > т А 
к„=—рр= а ъ= 2010623 


4 


每 个 螺栓 的 轴 向 载荷 Р. = 























F. 201062 
=— N= 125663 


16 


下 公式 求 得 : 





紧 力 Е = КЕ. = 1.6x12566N =20106N 














3) 螺栓 所 受 的 总 载荷 F, ЕУ Е,, uj H A 
F = Fe+F;, (6-1) 
Fy=FL+(1-A)Fe (6-2) 
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式 中 ，A 为 螺栓 连接 的 相对 刚度 





， 查 表 6-315 求 得 。 


表 6-315 螺栓 连 接 的 相对 刚度 A 








热 片 材料 | 金属 (或 无 热 片 ) | 皮革 | 铜 皮 石棉 | 橡胶 
À 0.2-0.3 0.7 0.8 0.9 








在 此 采用 铜 皮 石 棉 热 片 ， 取 和 =0.8 

螺栓 所 受 的 总 载 答 ”FF = Fe + F',= 12566N + 
20106N = 32672N 

每 个 螺栓 的 预 紧 力 Е,-Ғһа(1-А)Ғ,-20106Х 
+(1-0.8)x12566N =22619N 

根据 螺栓 所 受 的 总 载荷 Fe = 32672N， 按 强度 计 
算 螺 栓 直 径 。 

【例题 6-3】 轴承 支 座 的 尺寸 和 受 力 如 图 6-26 
所 示 。 求 螺栓 的 载荷 和 预 紧 力 。 






































图 6-26 例题 6-3 图 











解 1) 将 载荷 向 相互 连接 的 两 零件 接合 面 螺栓 
组 中 心 0 点 简化 ， 螺 栓 组 受 外 载荷 如 下 : 

横向 力 F. = Feose=2560Nxcos30° = 2217N 

轴 向 力 F.= Еѕіпа =2560Nxsin30° = 1280N 














翻转 力矩 М = F.H = 2217x140N : mm = 3. 104x 
10°N : mm 
在 以 上 各 载荷 的 作用 下 ， 此 螺栓 连接 应 满足 以 下 








条 件 : ora 在 翻转 力矩 М, 和 轴 
向 力 F. 作用 下 ， 支 座 右 端 不 压 坏 地 面 ; 左 端 与 地 面 
不 分 离 ; 在 横向 力 ,作用 下 支 座 不 打滑 。 
2) 求 螺栓 承受 载 们 ,螺栓 受 翻转 力矩 М, 和 机 
向 力 F, 的 综合 作用 。 
查 表 6-313， 由 翻转 力矩 M, 产生 的 最 大 拉力 
MLmax _3. 104x10 80 
4x802+4x602 
























































+ +++, 


п 


=620. 8N 
查 表 6-313， 由 轴 向 力 F. 产生 的 拉力 
F. 1280 
F. =— =——N=160N 
Z 8 


以 上 两 项 相 加 ， 受 力 最 大 螺栓 的 载荷 Fos ЕР = 
(160+642.6)N=802.6N 
3) 取 每 个 螺栓 预 紧 力 P=1200N。 预 紧 力 Р, 引 


ZF, 8х1200 


ж у А 74 
起 两 零件 接合 面 间 的 压 应 可 ТТ 


ҮЛ op = 








МРа-0. 8МРа, 
式 中 ， 接 合 面 面 积 4= 刀 (1-a)= 100х200х (1-0. 4) 
mm2 = 12000mm2, а 为 缺口 长 度 80mm 与 接合 面 长 度 
L=200mm 之 比 : 
200 

翻转 力矩 М, 引起 两 零件 接合 面 间 的 压 应 力 w = 
М, 3.104х105 
W 6.67х10° 
ы? 100x2002 


式 中 W= (1- = — (1 





0.4; 





MPa= 0. 466МРа, 


– 0.4*) мт? = 
6. 67х10 тт? 

Е. 
轴 向 力 F. 5] 3 093 ЖЛ ЖА ос, = тте 


1280 
12000 
考虑 螺栓 刚度 远 小 于 地 基 刚 度 (A=0)， 因 而 可 以 
不 必 计算 连接 件 的 相对 刚度 ， 而 以 应 力 直接 代数 相 加 。 

接合 面 右 端 压 应 力 o,=o,+ow-0,=0.8+0.466- 
0. 107МРа- 1. 159МРа<[ с, ] = 2. 5МРа 

接合 面 左 端 压 应 力 o= 0с - су =, = (0.8 
0. 466-0. 107) МРа =0. 227МРа>0 

按 工作 要 求 ，o, 应 小 于 接合 面 的 许 用 挤 压 应 力 
[ос]. Н Ж 6-316 查 得 , 混凝土 地 基 [o] = 
2.5МРа; 而 о 应 >0， 以 保证 接合 面 不 分 离 。 以 上 二 
个 条 件 都 满足 。 表 明 取 每 个 螺栓 预 紧 力 F, = 1200N 
是 合理 的 ， 接 合 面 的 形状 和 尺寸 是 可 用 的 。 


MPa= 0. 107МРа, 

























































































表 6-316 ”接合 面 材料 的 许 用 挤 压 应 力 [ес] 

















т Ч НЕТ 砖 (水 泥 
材料 钢 铸铁 混凝土 же) 木材 
(0.4-0.5) 
Го.|/МРа| 0. 8с 2-3 1.5-2.0 |2-4 
4) 校 核 在 横向 力 Ғ,-2295М 作用 下 ， 轴 承 支 座 


不 滑动 。 连 接 的 接合 面 间 的 摩擦 因数 /=0.28。 轴 承 
支 座 与 地 基 表 面 之 间 的 正 压力 为 
Ең-2Е,-Е,-(8х1200-1280) N= 8320N 
ЖЖ BE 7 Ғ, x f = 8320 x 0. 28N = 2330N > 
Е,-2295М 
表明 轴承 支 座 不 会 滑动 。 如 不 满足 应 加 附加 装置 。 
5) 螺栓 所 受 拉力 。 由 于 螺栓 与 地 基 相 比 刚度 极 
小 ， 因 而 在 式 (6-1) 和 式 (6-2) 中 ， 可 以 取 和 = 0， 
从 而 导出 螺栓 受 力 为 
Fo~=F,=1200N 
可 按 这 一 数值 计算 螺栓 尺寸 。 
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6.5.2 按 强度 计算 螺栓 尺寸 的 常用 算法 ( 见 表 6-317~ 表 6-321) 


表 6-317 ”加强 杆 螺栓 强度 计算 

















































































































结构 简 图 计算 项 目 计算 公式 说 J 
шеге 所 一 螺栓 所 受 横向 载荷 见 表 6-313 
按 挤 压 强度 计算 ` m 一 螺栓 受 剪 面 个 数 
受 横向 载荷 锐 制 孔 螺 栓 连接 按 抗 剪 强度 计算 二 do 一 螺栓 受 筋 面 直径 
т 2-02 6 一 受 挤 压 高 度 ( 取 5 б, 中 的 较 小 值 ) 
加 强 杆 螺栓 许 用 应 力 ШЕТІ 变 载荷 
с. 
ШЫ с [ec,] 一 将 更 载荷 的 许 用 值 乘 以 
许 用 挤 压 应 力 [c，] bk 224, 0.7-0.8 
许 用 切 应 力 [z] Ы тесе ©, 
[т]= 
_9, 3.5~5 
ЕЕ 
Ж 6-318 普通 螺栓 强度 计算 
结构 简 图 计算 项 目 计算 公式 说 明 
受 轴 向 载荷 松 螺 栓 连 接 
к= aa Fe 一 轴 向 载荷 按 表 6-313 计算 
КҮНІН Te а жал 
А ñ R. 一 螺栓 届 服 强度 
[e] = S 一 安全 系数 ,一 般 取 1.2~1.7 
P. 及 一 横向 载荷 , 按 表 6-313 计算 












螺栓 受 轴 向 预 紧 力 F, 
































预 紧 力 F, = 





KK 一 可 靠 性 系数 , 取 1.1~1.3 



















































































айва 紧 被 连接 件 ,在 被 3 е 
Р — L.3F, mm 一 接合 面 数 
H Е БЕ 2 = = 
< < Е /一 接合 面 间 摩 擦 因数 
SSS 递 横向 载荷 ғы di 一 螺纹 小 径 
Е 3 г 
А SHIS 螺杆 受 拉 伸 扭转 综合 Eos n" 
LL т [s] =— жу ú 
— Ss Ss 一 安全 系数 ,由 表 6-319 查 得 
1. ЗЕ < быз А Ж s 
受 轴 向 载荷 紧 螺 栓 连 接 — <[o] шуы Q u 
М u ТТ d 6 
力 Fo 计算 [ 式 (6-1) ] А R. 一 螺栓 届 服 强度 
Lal Ss 一 安全 系数 ,由 表 6-319 查 得 
太一 轴 向 载荷 , 按 表 6-313 计算 
变 载荷 按 螺栓 应 力 幅 с, 2-6 2. | 
с„=А—у=[= [oj] 一 许 用 应 力 幅 按 表 6-320 
计算 та, 











计算 
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表 6-319 预 紧 螺栓 连接 的 安全 系数 S. 
静 载 n Ж ж Tn 
材料 种 类 
M6~ M16 M16~ M30 M30~ M60 M6~ M16 M16~ M30 M30~ M60 
碳 钢 4-3 3-2 2-1.3 10-6.5 6.5 6.5-10 
合金 钢 5-4 4-2.5 2.5 7.5-5 5 6-7.5 
表 6-320 许 用 应 力 幅 [o,] 计算 
Е о ЕК, К,о 
ЙЕ 应 力 幅 计算 公式 с, ` KS 
螺栓 直径 
<12 16 20 24 30 36 42 48 56 64 
尺寸 因数 £ d/mm 
А 1 0.87 | 0.8 | 0.74 | 0.65 | 0.64 | 0.60 | 0.57 | 0.54 0. 53 
螺纹 制造 工艺 因数 天 切 制 螺纹 K = 1 , 滚 制 、 搓 制 螺纹 K =1.25 
受 力 不 均 匀 因 数 К, 受 压 螺母 K =1, 受 拉 螺母 K,=1.5-~1.6 
试 件 的 疲劳 极限 с 见 表 6-321 
螺栓 材料 R. /MPa 400 600 800 1000 
缺口 应 力 集中 因数 K, 
K, 3 3.9 4.8 5.2 
ws 安装 螺栓 情况 控制 预 紧 力 不 控制 预 紧 力 
安全 因数 5, 
5, 1.5-2,5 2.5-5 
表 6-321 常用 螺纹 材料 力学 性 能 ШЕЛ Е 
(单位 : МРа) Б тг < 19], [e] Е 
材料 抗 拉 强度 R. | 屈服 强度 R. | 疲劳 极限 с. 4 1 
10 340-420 210 120-150 采用 6.8 4 ЖЕ, К, = 480МРа, ІН 326-3219, “е Ж 
0215-А 340-420 220 数 S, =2 (假定 螺栓 直径 4=30mm)， 则 
Q235-A 410~470 240 120~160 
R. 480 
35 540 320 170-220 [0] =——=——МРа=240МРа 
45 610 360 190-250 I Ss 2 
15MnVB 1000~ 1200 800 由 螺栓 直径 计算 公式 ， 得 
40Cr 750- 1000 650 ~ 900 240-340 4х1. ЗЕ} 5.2х77438 
30CrMnSi | 1080-1200 900 ЛЕ ТЫ еттт “а 23+1та 
Қ Е А A H 2% 
【例题 6-4】 在 例题 6-1 中 ,采用 普通 螺栓 连接 TD 
或 加 强 杆 螺 栓 连接 ， 分 别 计算 螺栓 尺寸 。 е к 
解 (1) 采用 普通 螺栓 连接 由 表 6-318， 预 紧 о 2. _ 
КЕ 1) 求 螺 栓 所 受 的 横向 力 (加 强 杆 螺 栓 与 普通 螺 
ҒТА 
Л Е = 在 此 例 中 ， 预 紧 力 F 为 例题 6-1 РА 栓 受 力 不 同 , 不 能 再 用 例题 6-1 的 计算 结果 按 
m 
表 6-313 受 扭转 力矩 的 加 强 杆 螺栓 )， 各 螺栓 受 力 与 


Е, ШЕ, = F. = 0325N, 
本 计算 式 中 , 取 m= 1, f= 0.16, K,= 1.2 Җ 
A, 19 





Қ.Ғ, 1.2x10325 














I - N=77438N 
mf 1x0. 16 
由 表 6-318， 按 拉 扭 综合 作用 计算 螺栓 直径 ， 计 








算 公 式 为 





至 中 心 的 距离 成 正比 。 








zT тах 


2 2 
rir Ж 


£ = 
Fps 


г” 

_ 8.4x10°x180.3 
4х180.3°+2х100° 

= 100950 


Ж ғ, 了 信之 合力 Е авз 0 
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Е авз = Fa tF" +2ЕАз Ғізсов0 я н ки жанын 
= ,/14007::100957--2х1400х10095хсов32. 69 М 2... I 
знам | енна мо т в 
2) 确定 许 用 压力 。 螺栓 仍 取 6.8 级 м 动 载 有 。 其 所 受 的 力作 用 线 与 螺栓 轴线 平行 。 此 外 ， 
| к , 可 能 还 有 弯曲 力矩 。 
Go h sj 5) 计算 表格 中 给 出 的 数据 M4 至 M39。 此 准则 
а. дира 可 以 用 类 推 的 方法 用 于 其 他 材料 制造 的 螺栓 ， 强 度 较 
2.9. 2.3 低 或 者 强度 不 符合 DIN EN 898-1 (BJ ISO 898-1, 
rz ]= ДОРТ СВ/Т 3098.1 等 同 采用 ) 规定 的 强度 值 。 对 于 尺寸 较 
Р“ 1,25 1.25 大 的 螺栓 (如 大 于 M39 的 规格 ) ， 也 可 以 用 同样 的 计 





3) 求 螺栓 尺寸 。 先 按 抗 前 强度 计算 螺栓 钉 杆 直 

















4F, [4x 11299 
do= = mm= 8. 66mm 

тт т | 1хтх 192 
查 六 角 头 加 强 杆 螺栓 国家 标准 СВ/Т 27--2013, 
选用 M8 六 角 头 加 强 杆 螺栓 ( 钉 杆 直径 do =9mm) Ж 
板 厚 b=b,=10mm， 则 由 图 6-27 可 知 ， 挤 压 面 尺寸 为 
ó, =8mm, 6,-і-(1-1;)-6, = (30-15-10)mm = Smm = 

бйз 按 ó, =5тт 计算 ， 得 



















































а 
7, 
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6-27 例题 6-4 


6.5.3 德国 工程 师 协会 技术 准则 VDI 2230 
《高 强度 螺栓 连接 系统 计算 》 简介 


德国 工程 师 协会 技术 准则 VDI 2230《 高 强度 螺 

















算 方法 。 

6) 此 准则 应 用 于 接触 面 尺寸 在 限制 值 以 内 。 如 
果 超 过 了 限制 值 ， 此 处 的 方法 不 再 适用 ， 否 则 会 产生 
较 大 的 计算 误差 。 

7) 材料 性 质数 据 只 用 于 室温 条 件 下 ， 即 对 于 较 
高 或 较 低 的 温度 必须 予以 修正 。 特 殊 的 工作 条 件 
(如 有 腐蚀 、 冲 击 载荷 ) 不 能 处 理 。 

8) 这 一 准则 原则 上 并 不 排斥 要 用 实验 和 (或 ) 
数值 计算 (有 限 元 、 边 界 元 ) 进行 验证 。 特 别 是 对 
于 重要 连接 的 场合 ， 推 荐 采用 这 些 方法 。 
6.5.3.2 ”有关 VDI 2230 的 条 令 、 法 令 、 管 理 规程 

1) ТЕР 106 钢 制 螺栓 和 螺母 〈 德 国 蒸汽 锅炉 委 
员 会 DITR, DIN 伯 林 - 比 托 姆 柏林 销售 部 ) 。 

2) TRD 309 螺栓 

3) 27/23/ЕС 准则 。 压 力 容器 法 律 要 求 的 准则 。 
6.5.3.3 VDI 2230 计算 方法 的 基本 原理 

这 里 简单 介绍 VDI 2230 一 2003 年 2 月 版 本 的 一 
些 内 容 ， 主 要 通过 例题 进行 介绍 。 其 表格 公式 等 参考 
VDI 2230--2003, 

(1) VDI 2230 的 计算 方法 这 是 在 一 般 的 单个 
螺栓 强度 计算 方法 的 基础 上 发 展 起 来 的 ， 但 是 在 理论 
与 应 用 方面 有 很 大 的 不 同 : 

1) 考虑 了 拧紧 后 结合 面 、 钉 头 和 螺母 支承 面 ， 由 
于 表面 粗糙 度 引 起 的 压 陷 ， 引 起 的 预 紧 力 的 减少 量 Ff.。 

2) 具体 考虑 拧紧 力 的 变化 范围 。 按 采用 的 拧紧 
工具 (如 显示 转 矩 的 扳手 ) ， 按 表 6-322 确定 拧紧 系 
Жа, ТАА а = 最 大 拧紧 力 Fu/ 最 小 拧紧 
力 Ғұшіто 

3) 用 计算 法 按 零 件 的 材料 和 尺寸 确定 螺栓 和 被 


































































































































































































栓 连 接 系统 计算 》， 是 根据 德国 对 于 螺栓 连接 的 研究 
有 关 成 果 制 定 的 。 目 的 是 向 参加 实际 工作 的 设计 师 推 
荐 一 种 计算 方法 ， 以 帮助 他 们 解决 准确 地 确定 螺栓 连 
接 参 数 。 下 面 扼要 介绍 VDI 2230 (2003 年 2 月 版 ) 。 
6.5.3.1 VDI 2230 适用 范围 

1) 钢 制 螺栓 。 











连接 件 的 柔 度 。 

4) 考虑 力作 用 点 对 传 力 比 фу 的 影响 ， 引 入 载 
荷 导 入 系数 n。 

(2) 螺栓 连接 的 类 型 见 表 6-323。 

(3) 连接 模型 图 中 主要 尺寸 和 重要 参数 之 间 的 
关系 ” 见 图 6-28, 























































































































































































































































































































































































































































































































. 920 . 机 械 设计 师 手册 (上 册 ) 
表 6-322 拧紧 系数 a 
分 散 度 
拧紧 系数 
АҒУ од-1 拧紧 方法 调整 方法 说 明 
2F, «үзі 
超声 波 控 制 1) 数值 要 求 定 标 
1.05-1.2 +2%~+10% | 拧紧 引起 的 伸 | 回声 时 间 2)1,/4<2 时 ,允许 误差 逐渐 增加 
ки 3) 直接 机 械 连接 误差 较 小 ,间接 连接 误差 较 大 
кетте Жей 1) 要 求 准确 地 确定 螺栓 的 轴 向 弹性 柔 度 。 分 散 
1.1~1.5 5%~+20% |в т 2. “全 | 度 主要 决定 于 测量 技术 的 精确 度 
т Е 2) Zd<2 时 ,允许 误差 逐渐 增加 
届 服 点 控制 | 相对 力矩 或 转 
1.2-1.4 +9%-+17% | 拧紧 ,机 动 或 手 | 角 系数 作为 输 
动 拧 紧 Аш 分 散 度 主要 由 螺栓 届 服 强度 的 分 散 度 确定 。 在 
此 ,测量 螺栓 的 尺寸 是 为 了 求 得 Ку ТЕГЕЙ} 
Ка ГА 
1.2-1.4 +9%-+17% | 紧 , 机 动 或 手动 s. 
I — кла 力矩 和 转角 
拧紧 
2-1,6 9 аб 液压 拧紧 按 长 度 或 压力 | 1) 较 小 的 值 用 于 长 螺栓 (1,/d=5) 
1.2-1. +9% ~ +23% 液压 拧紧 
测量 2) 较 大 的 值 用 于 短 螺 栓 (1. Ads2) 
拧紧 时 用 控制 | 用 螺栓 样品 进 | 较 低 值 ,要求 作 大 | 较 低 值 用 于 : 
扭矩 扳手 , 显示 | 行 实验 , 确定 所 | 量 校准 ,或 测试 实验 | 1) 较 小 的 转角 ,对 应 于 刚 
1,4-1,6 +17%- +23% | 力矩 扳手 ,或 测 | 需 的 拧紧 力矩 .| (ШШ 20 次 ) 需 要 传递 | 度 相对 较 大 的 连接 
量力 和 矩 的 精密 拧 | 用 测量 螺栓 伸 长 | 的 转 矩 有 较 小 的 分 散 | 2) 相对 较 软 的 结合 面 
紧 工 具 控 制 转 矩 | 的 方法 度 (如 +5%) 3) 结 合 表面 没有 “ 卡 住 * 
的 倾向 , 即 采 用 磷 化 或 足够 
的 润滑 
较 高 值 用 于 : 
1.6~2.0 较 低 值 用 于 测 力矩 
+23% ~ +33% 拧紧 时 用 控制 1) 较 大 的 转角 ,对 应 于 柔 
摩擦 因数 B 2 摩擦 因数 | 平稳 拧紧 和 精密 包 М 
ашы нт, вл) А РАННЕЕ аі КЕЗ 
` | (表面 情况 和 润 | 紧 装 置 
Е ор авнаа а 
量力 矩 的 精密 拧 | ”| 个 | 2) 结 合 表面 硬度 高 而 且 
к +26%-+43% |за | S PS TP Saam 
(摩擦 因数 A 级 ) | š ес 拧紧 力矩 的 扳手 
螺栓 的 校准 靠 w" 
较 低 值 用 于 : 
冲击 扳手 或 | 产生 所 需 的 拧紧 1222254 
2,5-4 +43%-+60% АНИ е во оти ае вие D ЕНЕ СНК ОТКО) 
_ 2122 2) 用 于 水 平 零件 的 螺栓 
Я М резво а р 
一 个 附加 系数 ш І 
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螺纹 和 螺纹 连接 
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被 连接 件 变 
图 6-28 ”连接 模型 图 中 主要 尺寸 和 重要 参数 之 间 的 关系 

万 一 由 于 压 陷 引 起 的 塑性 变形 量 ， 应 一 由 于 工作 过 程 中 的 压 陷 ， 导 致 预 紧 力 的 损失 量 “ 记 一 装配 预 紧 力 ，AR = 

-Ғы, usa 一 压 配 最 大 预 紧 力 ， 是 设计 时 必须 考虑 的 ， 尽 管 拧紧 技术 和 工作 时 产生 的 零件 表面 压 陷 值 ， 缺 

乏 精确 的 数据 ， 还 是 能 够 求 得 所 需 的 来 紧 力 Fy, 一 装配 要 求 的 最 小 预 紧 力 ， 当 没有 精确 的 拧紧 技术 和 最 大 摩擦 

因数 的 数据 时 ， 可 以 由 它 导 出 Py。 Fs 一 增加 的 螺栓 轴 向 载荷 ”局 ,, 一 有 外 载荷 作 用 时 ， 轴 向 载荷 的 一 部 分 ， 

它 是 被 顽 紧 零件 承受 载荷 的 改变 量 “ 羽 。, 一 螺栓 载荷 的 最 大 值 “ 有 所 一 轴 向 载荷 ”Fa 一 残余 巴 紧 力 ，P Кү 
Fi 一 要 求 的 残余 预 紧 力 Еу Е, Күк Fy 一 要 求 的 预 紧 力 
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326-324. 列 出 普通 螺栓 的 装配 预 紧 力 Py, 和 拧 按 DIN ISO 4014~ 4018; 六 角 头 螺栓 按 DIN 34800， 
EJE WM,。 取 螺杆 直径 系数 "=0.9。di =0.9d;。 米 内 六 角 圆 柱头 螺钉 按 DIN 150 4762; 中 等 精度 孔 按 
制 标准 螺纹 按 DIN 150 262; 六 角 头 螺栓 的 头 部 尺寸 DIN EN 20273, 
Ж 6-324 普通 螺栓 的 装配 预 紧 力 和 拧紧 力矩 ( 米 制 标准 螺纹 ) 

装配 预 紧 力 Fa, КМ 拧紧 力矩 MAZ/N m 















































性 能 = т н қ 
规格 Ж ВА и, 摩擦 因数 (px =) 




















0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.14 | 0.16 | 0.20 024 | 0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.14 | 0.16 | 0.20 0.24 








8.8 4.6 4.5 4.4 4.3 4.2 3.9 3:7 2.3 2. 3.0 3.3 3.6 4.1 4. 5 
М4 | 10.9 | 6.8 6.7 6.5 6.3 6.1 957 5.4 9:3 3.9 4.6 4.8 9:3 6.0 6 
12.9 | 8.0 7.8 7.6 7.4 7.1 6.7 6.3 3.9 4. 5 5.1 5.6 6.2 7.0 7.8 





8.8 7.6 7.4 ЕД О; 7.0 6.8 6.4 6.0 4.4 722 7.9 6.5 7.1 8.1 9.0 
М5 |10.9| 11.1 10.8 10.6 10.3 10.0 9.4 8.8 6.5 7.6 8.6 9:5 10.4 11.9: 13.2 
12.9 | 13.0 12.7 12.4 12.0 1,7 11.0 10.3 7.6 8.9 10.0 11.2 12,2 14.0 | 15. 


л 





8.8 10.7 10.4 10.2 9.9 9.6 9.0 8.4 77 9.0 10.1 11.3 12.3 14.1 15.6 
М6 |10.9 | 15.7 15.3 14. 12.4 11:3 13.2 14.9 16.5 18.0 | 20.7 22.9 
12.9 | 18.4 17.9 17. 14.5 13.2 15.4 17.4 19.3 21.1 24.2 | 26.8 


л № 
= = 
a = 
о о 
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8.8 15. 123 12.6 14.8 16.8 18.7 | 20.5 | 23.6 |26.2 
М7 |10.9| 22.7 | 22.5 | 21.7 | 21.1 20.5 19.3 18.1 18. 
12.9 | 26.6 | 26. 21.2 | 21.6 | 25. 
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8.8 19.5 19. 
М8 |10.9| 28.7 | 28.0 | 27. 
12.9 | 33.6 | 32. 


15.5 18. 
22-7T | 272 | ЗЇ. 
26.6 | 31.8 | 37.2 | 42. 
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第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 - 923. 
































(Ж) 
装配 预 紧 力 Fa, КМ 拧紧 力矩 M AZN + m 
性 能 втрати ттар 
规格 4. НІН Аш 摩擦 因数 (jy =o) 
等 级 
0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.14 | 0.16 | 0.20 | 0.24 | 0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.14 | 0.16 | 0.20 0.24 
8.8 | 31.0 | 30.3 | 29.6 | 28.8 | 27.9 | 26.3 | 24.7 | 36 43 48 54 59 68 | 75 
м10 | 10.9| 45.6 | 44.5 | 43.4 | 42.2 | 41.0 | 38.6 | 36 53 63 71 79 87 100 | 110 
12.9| 53.3 | 521 | 50 49.4 | 48.0 | 45.2 | 42.4 | 62 73 83 93 101 | 116 | 129 
8.8 | 45.2 | 44.1 | 43.0 | 41.9 | 40.7 | 38.3 | 35.9 | 63 73 84 93 102 | 117 | 130 


М12 | 10.9 | 66.3 | 64.8 | 63.2 | 61.5 | 59.8 | 56.3 | 52.8 92 108 123 137 149 172 191 
12.9 | 77.6 | 75.9 | 74.0 | 72.0 | 70.0 | 65.8 | 61.8 108 126 144 160 175 201 223 





8.8 | 62.0 | 60.6 | 59.1 57.5 | 55.9 | 52.6 | 49.3 100 117 133 148 162 187 207 
М14 10.9 | 91.0 | 88.9 | 86.7 | 84.4 | 82.1 71.2 | 72.5 146 172 195 218 238 274 304 
12.9 | 106.5 | 104.1 | 101.5 | 98.8 | 96.0 | 90.4 | 84.8 171 201 229 255 279 321 356 





8.8 | 84.7 | 82.9 | 80.9 | 78.8 | 76.6 | 72.2 | 67.8 153 180 206 230 252 291 325 
M16 | 10.9 | 124.4 | 121.7 | 118.8 | 115.7 | 112.6 106.1 | 99.6 224 264 302 338 370 428 477 
12.9 | 145.5 | 142.4 | 139.0 | 135.4 | 131.7 | 124.1 | 116.6 | 262 309 354 395 433 501 558 





8.8 107 104 102 99 96 91 85 220 259 295 329 360 415 462 
М18 | 10.9 152 149 145 141 137 129 121 314 369 421 469 513 592 657 
12.9 178 174 170 165 160 151 142 367 432 292 549 601 692 769 





8.8 136 134 130 127 123 116 109 308 363 415 464 509 588 655 
M20 | 10.9 194 190 186 181 176 166 156 438 517 592 661 725 838 933 
12.9 | 227 223 217 212 206 194 182 513 605 692 773 848 980 |1092 





8.8 170 166 162 158 154 145 137 417 495 567 634 697 808 901 
М22 | 10.9 | 242 237 231 225 219 207 194 595 704 807 904 993 1151 | 1284 
12.9 | 283 277 271 264 257 242 228 696 824 945 1057 1162 1347 | 1502 





8.8 196 192 188 183 178 168 157 529 625 714 798 875 1011 |1126 
M24 | 10.9 | 280 274 267 260 253 239 224 754 890 1017 1136 1246 1440 | 1604 
12.9 | 327 320 313 305 296 279 262 882 1041 1190 1329 1458 1685 | 1877 





8.8 257 252 246 240 234 220 207 772 915 1050 1176 1292 1498 | 1672 
М27 | 10.9 | 367 359 451 342 333 314 295 1100 1304 1496 1674 1840 | 2134 2381 
12.9 | 429 420 410 400 389 367 345 1287 1526 1750 1959 | 2153 | 2497 | 2787 





8.8 313 307 300 292 284 268 252 1053 1246 1428 1597 1754 | 2931 | 2265 
М30 | 10.9 | 446 437 427 416 405 382 359 1500 1775 | 2033 | 2274 | 2498 | 2893 | 3226 
12.9 | 522 511 499 487 474 447 420 1755 | 2077 | 2380 | 2662 |2923 | 3386 |3775 





8.8 389 381 373 363 354 334 314 1415 1679 1928 | 2161 2377 | 2759 | 3081 
М33 | 10.9 | 554 543 531 517 504 475 447 2015 | 2392 | 2747 | 3078 | 3385 | 3930 | 4388 
12.9 | 649 635 621 605 589 556 523 2358 | 2799 | 3214 | 3601 3961 | 4598 | 5135 





8.8 458 448 438 427 415 392 368 1825 | 2164 | 2482 | 2778 | 3054 | 3541 | 3951 
M36 | 10.9 | 652 638 623 608 591 558 524 2600 | 3082 | 3535 | 3957 | 4349 | 5043 | 5627 
12.9 | 763 747 729 711 692 653 614 3042 | 3607 | 4136 | 4631 5089 | 5902 | 6585 





8.8 548 537 525 512 498 470 443 2348 | 2791 3208 | 3597 | 3958 | 4598 | 5137 
M39 | 10.9 | 781 765 748 729 710 670 630 3345 | 3975 | 4569 | 5123 | 5637 | 6594 | 7317 
12.9 | 914 895 875 853 831 784 738 3914 | 4652 | 5346 | 5994 | 6596 | 7664 | 8562 















































· 924 . 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 











表 6-325 列 出 细 杆 螺栓 的 装配 预 紧 力 Pu 和 拧 4014-4018, 六角 螺栓 按 DIN 34800 或 圆柱 螺栓 按 
紧 力 和 矩 M，。 取 螺杆 直径 系数 v= 0.9， 米 制 标准 螺纹 DIN ISO 4762 和 中 等 精度 孔 按 DIN EN 20273, 

按 DIN ISO 262。 六 角 头 螺栓 的 头 部 尺 才 按 DIN ISO 

表 6-325 细 杆 螺栓 的 装配 预 紧 力 和 拧紧 力矩 ( 米 制 标准 螺纹 ) 



















































































































































































装配 预 紧 力 Fa, КМ 拧紧 力矩 М,/М>т 
ЖЕДЕ 
规格 | НЕШЕ ЕТ? ПЕЙН (и, =) 
0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.14 | 0.16 | 0.20 | 0.24 | 0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.14 | 0.16 | 0.20 0.24 
8.8 
М4 |10.9 
12.9 
8.8 
М5 |10.9 
12.9 
8.8 7.5 7.3 7.0 6.8 6.5 6.0 5.6 5.4 6.2 7.0 7.7 8.3 9.4 110.3 
M6 |10.9| 11.0 | 10.7 | 10.3 9.9 9.6 8.9 8.2 7.9 9.1 10.3 | 11.3 | 12.3 | 13.9 |15.2 
12.9 | 12.9 12.5 12.1 11.6 11.2 10.4 9.6 9.2 10.7 12.0 13.2 14.3 16.2 |17.7 
8.8 | 11.1 10.8 | 10.5 | 10.1 9.8 9.1 8.4 9.0 10.5 | 11.9 | 13.2 | 14.3 | 16.3 17.9 
М7 |10.9| 16.3 15.9 15.4 14.8 14.3 13.3 12.3 13.3 15.5 17.5 19.3 | 21.0 | 23.9 | 26.2 
12.9 | 19.1 18.6 | 18.0 | 17.4 | 16.8 | 15.6 | 14.4 | 15.5 | 18.1 | 20.5 | 22.6 | 24.6 | 28.0 307 
8.8 | 13.8 | 13.4 | 13.0 | 12.5 | 12.1 11.2 | 10.4 | 13.1 15.2 | 17.1 18.9 | 20.5 | 23.3 |25.5 
М8 |10.9 | 20.3 | 19.7 | 19.1 18.4 | 17.8 | 16.5 | 15.3 | 19.2 | 22.3 | 25.2 | 27.8 | 30.1 | 34.2 |37.4 
12.9 | 23.8 | 23.1 | 22.3 | 21.5 | 20.8 | 19.3 | 17.9 | 22.5 | 26.1 | 29.5 | 32.5 | 35.3 | 40.0 |43.8 
8.8 | 22.1 | 21.5 | 20.8 | 20.1 19.4 | 18.0 | 16.7 26 30 34 38 41 46 51 
М10 |10.9 | 32.5 | 31.5 | 30.5 | 29.5 | 28.4 | 26.4 | 24.5 38 44 50 55 60 68 75 
12.9 | 38.0 | 36.9 | 35.7 | 34.5 | 33.3 | 30.9 | 28.6 45 52 59 65 70 80 87 
8.8 | 32.3 | 31.4 | 30.4 | 30.4 | 28.3 | 26.3 | 24.4 45 52 59 65 71 80 88 
М12 | 10.9 | 47.5 | 46.1 | 44.6 | 43.1 | 41.6 | 38.7 | 35.8 66 77 87 96 104 118 130 
12.9 | 55.6 | 53.9 | 53.9 | 50.5 | 48.7 | 45.2 | 41.9 77 90 101 112 122 138 152 
8.8 | 44.5 | 43.2 | 41.8 | 40.4 | 39.0 | 36.3 | 33.6 71 83 94 104 113 129 141 
М14 | 10.9 | 65.3 | 63.4 | 61.4 | 59.4 | 57.3 | 53.2 | 49.4 105 122 138 153 166 189 207 
12.9 | 76.4 | 74.2 | 71.9 | 69.5 | 67.1 62.3 | 57.8 123 143 162 179 195 221 243 
8.8 | 61.8 | 60.1 58.3 | 56.5 | 54.6 | 50.8 | 47.2 111 131 148 165 179 205 226 
М16 | 10.9 | 90.8 | 88.3 | 85.7 | 82.9 | 80.1 | 74.6 | 69.3 164 192 218 242 264 301 331 
12.9 | 106.3 | 103.4 | 100.3 | 97.0 | 93.8 | 87.3 | 81.1 191 225 255 283 308 352 388 
8.8 77 75 72 70 68 63 58 159 186 210 232 253 288 316 
М18 |10.9| 110 106 103 100 96 89 83 226 264 299 331 360 410 450 
12.9 128 124 121 117 113 105 97 265 309 350 387 421 480 527 
8.8 100 97 94 91 88 82 76 225 264 300 332 362 414 455 
М20 | 10.9 | 142 138 134 130 125 117 108 320 376 427 473 516 589 649 
12.9 166 162 157 152 147 136 127 375 440 499 554 604 689 759 
8.8 125 122 118 115 111 103 96 308 363 413 460 502 575 634 
М22 | 10.9 179 174 169 163 158 147 137 439 517 589 655 ГАК 819 903 
12.9 | 209 203 197 191 185 172 160 514 605 689 766 837 958 | 1057 
8.8 143 140 135 131 127 118 109 387 454 515 572 623 711 783 
М24 | 10.9 | 204 199 193 187 180 168 156 551 646 734 814 887 1013 | 1115 
12.9 | 239 233 226 218 211 196 182 644 756 859 953 1038 | 1185 | 1305 
8.8 190 185 180 174 169 157 146 571 673 768 854 933 1069 | 1180 
М27 | 10.9 | 271 264 256 248 240 224 208 814 959 1093 | 1216 | 1329 | 1523 | 1680 
12.9 | 317 309 300 291 281 262 244 952 1122 1279 1424 1555 1782 | 1966 
8.8 231 224 218 211 204 190 177 775 912 1038 1154 1259 1441 | 1589 
М30 | 10.9 | 329 320 310 301 291 271 252 1104 | 1299 | 1479 | 1643 | 1793 | 2052 | 2263 
12.9 | 384 374 363 352 340 317 294 1292 | 1520 | 1730 | 1923 | 2099 | 2402 | 2648 
8.8 289 282 274 265 257 239 223 1051 | 1241 | 1417 | 1578 | 1724 | 1978 | 2185 
M33 | 10.9 | 412 401 390 378 365 341 317 1497 | 1767 | 2017 | 2247 | 2456 | 2818 3112 
12.9 | 482 470 456 442 428 399 371 1752 | 2068 | 2361 | 2629 | 2874 | 3297 | 3642 
8.8 338 330 320 310 300 279 260 1350 | 1592 | 1814 | 2019 | 2205 | 2526 2788 
М36 | 10.9 | 482 469 456 442 427 398 370 1923 | 2267 | 2584 | 2875 | 3140 | 3598 | 3971 
12.9 | 564 549 533 517 500 466 433 2251 | 2653 | 3024 | 3364 | 3675 | 4211 | 4646 
8.8 409 398 387 375 363 339 315 1750 | 2069 | 2364 | 2635 | 2882 | 3309 |3657 
M39 10.9] 582 567 551 534 517 482 449 2493 | 2947 | 3367 | 3752 | 4104 | 4713 | 5209 
12.9 | 681 664 645 625 605 564 525 2917 | 3448 | 3940 | 4391 | 4803 |5515 | 6095 
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256-326 列 出 普通 螺栓 的 装配 预 紧 力 Fy 和 拧 按 DIN 150 4014~ 4018。 六 角 螺 栓 按 DIN 34800, 或 
紧 力矩 W,。 取 螺杆 直径 系数 w=0.9。di =0.9d;， 米 圆柱 螺栓 按 DIN 150 4762 和 中 等 精度 孔 按 DIN 








































































































制 细 牙 螺纹 按 DIN 150 262。 六 角 头 螺栓 的 头 部 尺寸 EN 20273, 
Ж 6-326 普通 螺栓 的 装配 预 紧 力 和 拧紧 力矩 ( 米 制 细 牙 螺纹 ) 
装配 预 紧 力 Fa, Z/kN ЖЕЛ М,/М-т 
规格 ТЕТҮҮ 摩擦 因 数 (J -hc ) 
0. 08 0.10 0. 12 0.14 0.16 0.20 0.24 0. 08 0.10 0. 12 0.14 0.16 0.20 | 0.24 
8.8 21.2 20.7 20.2 19.7 19.2 18.1 17.0 19.3 22.8 26.1 29.2 32.0 37.0 | 41.2 
м 10.9 | 31.1 30.4 29.7 28.9 28.1 26.5 24.9 28.4 33.5 38.3 42.8 47.0 54.3 | 60.5 
Т 12.9 | 36.4 35.6 34.7 33.9 32.9 31.0 29.1 33.2 39.2 44,9 50.1 55.0 63.6 | 70.8 
8.8 27.7 27.2 26.5 25.9 25.2 23.7 22.3 28.0 33.2 38.1 42.6 46.9 54.4 | 60.7 
си 10.9 | 40.7 39.9 39.0 38.0 37.0 34. 9 32.8 41.1 48.8 55.9 62.6 68.8 79.8 | 89.1 
人 12.9 | 47.7 46.7 45.6 44.4 43.3 40.8 38.4 48.1 57.0 65.4 7323 80.6 93.4 |104.3 
8.8 35.2 34.5 33.7 32.9 32.0 30.2 28.4 39 46 53 60 66 76 85 
9 10.9 | 51.7 50. 6 49. 5 48.3 47.0 44. 4 41.7 57 68 78 88 97 112 125 
12.9 | 60.4 59. 2 57.9 56. 5 55.0 51.9 48. 8 67 80 91 103 113 131 147 
М10 8.8 33.1 32.4 31.6 30.8 29.9 28.2 26.5 38 44 51 57 62 72 80 
198 10.9 | 48.6 47.5 46.4 45.2 44.0 41.4 38.9 55 65 75 83 92 106 118 
12.9 | 56.8 55.6 54.3 52.9 51.4 48.5 45.5 65 76 87 98 107 124 138 
8.8 50.1 49.1 48.0 46.8 45.6 43.0 40.4 66 79 90 101 111 129 145 
Ек 10.9 | 73.6 72.1 70. 5 68.7 66. 9 63. 2 59. 4 97 116 133 149 164 190 212 
зе 12.9 | 86.2 84. 4 82.5 80.4 78.3 73.9 69.5 114 135 155 174 192 222 249 
Ісі 8.8 47.6 46.6 45.5 44,3 43.1 40.6 38.2 64 76 87 97 107 123 137 
10.9 | 70.0 68.5 66.8 65.1 63.3 59.7 56.0 95 112 128 143 157 181 202 
кыз 12.9| 81.9 80.1 78.2 76.2 74.1 69.8 65.6 111 131 150 167 183 212 236 
8.8 67.8 66.4 64.8 63.2 61.5 58.1 54.6 104 124 142 159 175 203 227 
2. 10.9 | 99.5 97.5 95.2 92.9 90.4 85.3 80.2 153 182 209 234 257 299 333 
12.9 | 116.5 | 114,1 | 111.4 | 108.7 | 105.8 | 99.8 93.9 179 213 244 274 301 349 390 
иЄ 8.8 | 91.4 | 89.6 | 87.6 | 85.5 | 83.2 | 78.6 | 74.0 159 189 218 244 269 314 | 351 
10.9 | 134.2 | 131.6 | 128.7 | 125.5 | 122.3 | 155.5 108.7 | 233 278 320 359 396 461 515 
ыз 12.9 | 157.1 | 154.0 | 150.6 | 146.9 | 143.1 | 135.1 127.2 | 273 325 374 420 463 539 | 603 
8.8 122 120 117 115 112 105 99 237 283 327 368 406 473 | 530 
8 10.9 174 171 167 163 159 150 141 337 403 465 523 578 674 755 
хз 12.9 204 200 196 191 186 176 166 394 472. 544 613 676 789 884 
К 8.8 114 112 109 107 104 98 92 229 271 311 348 383 444 | 495 
10.9 | 163 160 156 152 148 139 131 326 386 443 496 545 632 | 706 
к 12.9 191 187 182 178 173 163 153 381 452 519 581 638 740 826 
8.8 154 151 148 144 141 133 125 327 392 454 511 565 660 741 
Мар 10.9 219 215 211 206 200 190 179 466 558 646 728 804 940 1055 
кз 12.9 257 252 246 241 234 222 209 545 653 756 852 941 1100 | 1234 
Тер 8.8 189 186 182 178 173 164 154 440 529 613 692 765 896 |1006 
ша 10.9 269 264 259 253 247 233 220 627 754 873 985 1090 1276 | 1433 
12.9 315 309 303 296 289 273 257 734 882 1022 1153 1275 1493 |1677 
8.8 228 224 219 214 209 198 187 570 686 796 899 995 1166 |1311 
А 10.9 325 319 312 305 298 282 266 811 977 1133 1280 1417 1661 1867 
ъз 12.9 380 373 366 357 347 330 311 949 1143 1326 1498 1658 1943 |2185 
Мей 8.8 | 217 213 209 204 198 187 177 557 666 769 865 955 1114 | 1248 
10.9 310 304 297 290 282 267 251 793 949 1095 1232 1360 1586 |1777 
е 12.9 362 355 348 339 331 312 294 928 1110 1282 1442 1591 1856 ! 2080 















































-926. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





































































































( 续 ) 

装配 预 紧 力 Еу КМ 拧紧 力矩 MAN m 

规格 摩擦 因数 we 摩擦 因数 (jx =c) 
0.08 0.10 0.12 0.14 0.16 0.20 0.24 0.08 0.10 0. 12 0.14 0.16 0.20 | 0.24 
М 8.8 293 288 282 276 269 255 240 822 992 1153 1304 1445 1697 |1910 
10.9 418 410 402 393 383 363 342 1171 1413 1643 1858 2059 2417 | 2720 
ыз 12.9 489 480 470 460 448 425 401 1370 1654 1922 2174 2409 2828 |3183 
М27 8.8 281 276 270 264 257 243 229 806 967 1119 1262 1394 1630 | 1829 
10.9 400 393 384 375 366 346 326 1149 1378 1594 1797 1986 2322 | 2605 
те 12, 9 468 460 450 439 428 405 382 1344 1612 1866 2103 2324 2717 | 3049 
Маб 8.8 353 347 339 331 323 306 288 1116 1343 1556 1756 1943 2276 | 2557 
ШЕ 10.9 503 494 483 472 460 436 411 1590 1912 2216 2502 2767 3241 | 3641 
12.9 588 578 565 552 539 510 481 1861 2238 2594 2927 3238 3793 | 4261 
Из3 8.8 433 425 416 407 397 376 354 1489 1794 2082 2352 2565 3054 |3435 
2 10.9 617 606 593 580 565 535 505 2120 2555 2965 3350 3710 4350 | 4892 
12.9 722 709 694 678 662 626 591 2481 2989 3470 3921 4341 5090 | 5725 
ИЯ 8.8 | 521 512 502 490 478 453 427 | 1943 | 2345 | 2725 | 3082 | 3415 | 4010 |4513 
10.9 | 742 729 714 698 681 645 609 | 2767 | 3340 | 3882 | 4390 | 4864 | 5711 | 6428 
т” 12.9 869 853 836 817 797 755 712 3238 3908 4542 5137 5692 6683 | 7522 
M39 8.8 618 607 595 581 567 537 507 2483 3002 3493 3953 4383 5151 | 5801 
КО 10.9 880 864 847 828 808 765 722 3537 4276 4974 5631 6243 7336 | 8263 
12.9 | 1030 1011 991 969 945 896 845 4139 5003 5821 6589 7306 8585 | 9669 

986-327 列 出 细 杆 螺栓 的 装配 预 紧 力 Fy 和 拧 4018。 六 角 螺 栓 按 DIN 34800 或 圆柱 螺栓 按 DIN 150 





紧 力 矩 М, Ж v= 0.9, 米 制 细 牙 螺纹 按 DIN ISO 4762 和 中 等 精度 孔 按 DIN EN 20273, 
262, 六 角 头 螺栓 的 头 部 尺寸 按 DIN ISO 4014 至 
表 6-327 细 杆 螺栓 的 装配 预 紧 力 和 拧紧 力矩 ( 米 制 细 牙 螺纹 ) 







































































装配 预 紧 力 Fy,,/kN 拧紧 力矩 MAZ/N m 
规格 摩擦 因数 wu 摩擦 因数 (jx =н) 

0.08 0.10 0.12 0.14 0.16 0.20 0.24 0. 08 0.10 0.12 0.14 0.16 0.20 | 0.24 
8.8 15.5 15.0 14.6 14.1 13.6 12.7 11.8 14.1 15.6 18.8 20.9 22.8 26.0 |28.6 
M° 10.9 | 22.7 22.1 21.4 20.7 20.0 18.6 17.3 20.7 24.3 27.7 30.7 33.5 38.2 | 42.1 
ш 12.9| 26.6 25.8 25.1 24.3 23.4 21.8 20.3 24.3 28.5 32.4 35.9 39.2 44.7 | 49.2 
М9 8.8 20.5 20.0 19.4 18.8 18.2 16.9 15.7 20.7 24.4 27.8 31.0 33.8 38.8 | 42.8 
и 10.9 | 30.1 29.3 28.5 27.6 26.7 24.9 23.1 30.4 35.9 40.9 45.5 49.7 57.0 | 62.9 
12.9 | 35.3 34.3 33.3 32.3 31.2 29.1 27.1 35.6 42.0 47.8 53.2 58.2 66.7 | 73.6 

8.8 26.3 25.6 24.9 24.1 23.3 21.8 20.3 29 34 39 44 48 55 61 

мо 10.9 | 38.6 37.6 36.5 35.4 34.3 32.0 29.8 43 50 58 64 70 81 90 
Ы. 12.9 | 45.2 44.0 42.8 41.5 40.1 37.4 34.9 50 59 68 75 82 95 105 
м10 8.8 24. 2 23.5 22.8 22.1 21.3 19.8 18.4 28 32 37 41 44 51 56 
le 10.9 | 35.5 34.5 33.5 32.4 31.3 29.1 27:Л 40 47 54 60 65 74 82 
12.9 | 41.5 40.4 39.2 37.9 36.6 34.1 31.7 47 55 63 70 76 87 96 

8.8 | 37.3 | 36.4 | 35.3 | 34.3 | 33.1 | 30.9 | 28.7 49 58 67 74 81 93 103 

М 10.9| 54.8 53.4 51.9 50.3 48.6 45.4 42.2 12 86 98 109 119 137 151 
2 12.9 | 64.1 62.5 60.7 58.8 56.9 53.1 49.4 85 100 114 127 139 160 177 
їз 8.8 | 34.8 | 33.8 | 32.8 | 31.8 | 30.7 | 28.6 | 26.5 | 47 55 63 70 76 87 95 
4425 10.9 | 51.1 | 49.7 | 48.2 |466 | 45.1 | 42.0 | 39.0 69 81 92 102 111 127 |140 
12.9 | 59.8 | 58.1 | 56.4 | 54.6 | 52.8 | 49.1 | 45.6 81 95 108 120 130 149 | 164 











































































































第 6 螺纹 和 螺纹 连接 -927. 
(Ж) 
装配 预 紧 力 Fa, КМ 拧紧 力矩 М,/М>т 
性 能 = Б т) Р 
规格 же қ 摩擦 因数 we 摩擦 因数 (yx =) 
等 级 
0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.14 | 0.16 | 0.20 | 0.24 | 0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.14 | 0.16 | 0.20 0.24 
ТТ 8.8 | 50.3 | 49.0 | 47.6 | 46.1 44.6 | 41.6 | 38.7 78 91 104 116 127 146 161 
1% 10.9 | 73.9 | 72.0 | 69.9 | 67.7 | 65.5 | 61.1 56.8 114 134 153 171 187 214 236 
хі. 
12.9 | 86.5 84.2 81.8 79.3 | 76.7 | 71.5 | 66.5 133 157 179 200 218 250 276 
Wto 8.8 | 68.6 | 66.9 | 65.1 63.4 | 61.1 57.1 53.1 119 141 162 181 198 228 252 
іш 10.9 | 100.8 | 98.3 95.6 | 92.7 | 89.8 83.8 | 78.0 175 207 238 265 290 334 370 
ХІ. 
12.9 | 118.0 | 115.0 | 111.8 | 108. 5 | 105.0 | 98.1 91.3 205 243 278 310 340 391 433 
мів 8.8 93 90 88 85 83 77 72 179 213 245 274 301 347 385 
15 10.9 132 129 125 122 118 110 103 255 304 349 390 428 494 548 
х1. 
12.9 154 151 147 142 138 129 120 299 355 408 457 501 578 641 
Я 8.8 85 82 80 77 75 70 65 169 200 227 253 276 317 350 
> 10.9 121 117 114 110 107 99 93 241 284 324 360 394 451 498 
x 
12.9 141 137 133 129 125 116 108 282 333 379 422 461 528 583 
Мб 8.8 117 115 112 108 105 98 92 249 298 342 384 422 488 542 
Е: 10.9 167 163 159 154 150 140 131 355 424 488 547 601 694 771 
ХІ. 
12.9 196 191 186 181 175 164 153 416 496 571 640 703 813 903 
Мо? 8.8 145 142 138 134 130 122 114 338 404 466 523 575 666 741 
1-5 10.9 | 207 202 197 191 185 173 162 481 575 663 744 819 948 1055 
x1. 
12.9 | 242 236 230 224 217 203 189 563 673 776 871 958 1110 | 1234 
ИЗА 8.8 176 172 167 163 158 148 138 439 526 607 682 751 871 970 
25 10.9 | 250 245 238 232 225 211 197 625 749 865 972 1070 1241 | 1381 
х1. 
12.9 | 293 286 279 271 263 246 230 731 876 1012 1137 1252 1452 |1616 
ТР 8.8 165 161 156 152 147 137 128 422 502 576 645 708 816 905 
К 10.9 | 235 229 223 216 209 196 182 601 715 821 919 1008 1163 |1290 
x 
12.9 | 274 268 261 253 245 229 213 703 837 961 1075 1179 1361 |1509 
йз 8.8 227 222 217 211 204 192 179 637 765 885 996 1098 1276 |1422 
1-5 10.9 | 323 316 308 300 291 273 255 907 1090 1260 1418 1564 1817 |2025 
х1. 
12.9 | 378 370 361 351 341 319 298 1061 1275 1475 1660 1830 | 2126 |2370 
ШЫ 8.8 215 210 204 198 192 180 168 616 735 846 948 1042 1205 |1339 
> 10.9 | 306 298 291 282 274 256 239 877 1047 1205 1351 1484 1717 | 1907 
x 
12.9 | 358 349 340 330 320 300 279 1026 1225 1410 1581 1737 | 2009 |2232 
ТР 8.8 271 265 258 251 243 228 212 857 1026 1183 1329 1462 1694 | 1884 
5 10.9 | 386 377 367 357 346 324 303 1221 1461 1685 1892 | 2082 | 2413 | 2684 
x 
12.9 | 452 441 430 418 405 379 354 1429 1710 1972 | 2214 | 2436 | 2823 |3141 
М5» 8.8 334 327 318 309 300 281 263 1148 1377 1591 1788 1970 | 2286 | 2545 
И 10.9 | 476 465 453 441 428 401 374 1635 1962 | 2266 | 2547 | 2805 | 3255 |3625 
x 
12.9 | 557 544 530 516 500 469 438 1914 | 2296 | 2652 | 2981 3283 | 3810 | 4242 
ИЗ 8.8 404 395 385 374 363 341 318 1504 1808 | 2091 2353 | 2594 | 3014 | 3360 
5 10.9 | 575 563 548 533 517 485 453 2143 | 2575 | 2978 | 3352 | 3694 | 4293 | 4785 
х 
12.9 | 673 658 641 624 605 568 530 2507 | 3013 | 3485 | 3922 | 4323 | 5023 |5599 
КӘ 8.8 480 469 458 445 432 405 379 1929 | 2322 | 2689 | 3029 | 3341 3886 | 4335 
К 10.9 | 683 669 652 634 616 578 540 2748 | 3307 | 3830 | 4314 | 4758 | 5535 |6174 
х 
12.9 | 800 782 763 742 721 676 632 3215 | 3870 | 4482 | 5048 | 5568 | 6477 |7225 


































































































































































































































































































































































































. 928 - 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
Ж 6- 328 列 出 各 种 材料 表面 和 润滑 状态 下 螺栓 连接 表 6-329 结合 面 静摩擦 因数 mr 
的 摩擦 因数 等 级 。 力 图 使 摩擦 因数 达到 B 级 以 上 ， 以 得 静摩擦 因数 jy 
£b Pr дг I Ну 六 并 不 音 材料 组 合 
到 尽 可 能 高 的 预 紧 力 lI 其 分 散 程度 较 小 。 2. 干 (无 润滑 ) 有 润滑 
然 地 采用 最 小 的 摩擦 因数 ， 或 摩擦 因 3 显示 相当 
е 2. ТЕТІГІ бый ЭЗ 0720. 15 
17452 - 中 出 温 条 件 = | ЖЕ J [А 
2. 表 6 о el 吉 合 面 静摩擦 因 ТЕТІ! РГЕ о 
ЖИН. 926-330 列 出 螺栓 直径 的 选择 。 
数值 。 表 6- 330 列 出 Ма н ы ЕЖЕН ТРИ т 
表 ... ЫЙ ГРЕЕТ ТЕ 
ШЕЕ АЈА р 2 ЕНСЕ Р ІЗ 
ТІГІ 对 应 的 典型 选择 条 件 ТИТУЛУН 0:07 
数 等 级 | 的 范围 表面 材料 润滑 剂 钢 - 铝 合金 0.1-0.28 0.05-0.18 
固体 润滑 剂 ， 如 铝 - 铝 0.21 
MoS,. ft #ë , PTFE ( Ж 
£ ЖШ Ш. Ж) PA ( Ë 表 6-330 螺栓 直径 的 选择 
氧化 胺 )、PE( 聚 乙烯 )、PI 公称 直径 /mm 
À 0. 04- 磷 化 (К P 00), Е ф Е/М 性 能 等 多 
0. 10 漆 层 中 或 在 涂 胶 中 , 作 12.9 10.9 8.8 
为 表面 防护 250 - 一 一 
Bot m Zn. БЕТТЕН “00 ë 一 
Zn/Fe、Zn/Ni 等 ккан ` н Ж т 
£ БА 弥散 石蜡 1600 3 3 3 
固体 润滑 剂 ， 如 2500 3 3 4 
MoS, , 11 28, РТЕЕ ( Ж 4000 4 Е 5 
А раму 6300 4 5 6 
же 4Ж2,%).РА(Ж 10000 5 6 8 
氧化 腕 ) 、PE ( 聚 乙烯 )、PI 16000 6 8 10 
МЕ ( 反 式 聚 异 戊 二 烯 ) ,在 25000 8 10 12 
漆 层 中 或 在 涂 胶 中 , 作 40000 10 12 14 
为 表面 防护 63000 12 14 16 
б бё ЕЕ 100000 16 18 20 
в | МЕЕ, 2п,| ы ta 160000 20 22 24 
0.16 |Zn/Fe .Zn/Ni 等 250000 24 27 30 
КО 弥散 石蜡 ,润滑 脂 ， 400000 30 33 36 
НАВ | 油 ( 供 应 状态 ) 630000 36 39 = 
ИН Мо5,, 1%, 弥散 Ее 
Бы Fw 【例题 6-5】 已 知 : 承受 动 载荷 和 轴 向 偏心 载荷 
аба 合成 国体 润滑 剂 或 Е = 85003 的 连接 ， 螺 栓 性 能 等 级 12.9， 用 测 力矩 扳 
“| 弥散 石 并 手 装配 。 
ыш. а Ж 1) 在 表 6-330 第 一 列 中 最 接近 的 较 大 载荷 
ГІ КЛЫ, Ж 
奥 氏 体 钢 弥散 石蜡 , 涂 胶 _ 是 100005. 
ЕЗГЕЗІ 供应 状态 (少量 润滑 sassa, Дй” йо а 
„ 101- ВМИ ж) 2) “承受 动 载荷 和 轴 向 偏心 载荷 ”提高 2 个 等 
0. 24 热 镀 镑 层 , 如 Zn 、 Ж, Fuai = 25000N 
Zn/Fe Zn/Ni 等 无 3) “用 测 力气 扳手 装配 ”提高 1 个 等 级 ，Fw = 
吸附 锌 镀层 40000N 。 
Ва. 7 = a жы 
азы | їй 4) ЯҒ, = 40000N， 由 第 二 列 (性 能 等 级 
D 0.35 热 镀 锌 层 , 如 Zn、 ж 
` Zn/Fe Zn/Ni 等 12.9) Ж M10。 
--Е ж. ` y ЕЗ, 
ЖЕНЕ 1121, 解 1) 在 表 6-330 第 一 列 中 ， 选 取 螺 栓 连接 最 接 
п Zn/Fe Zn/Ni 等 еі 近 的 较 大 载荷 。 如 果 承 受 复合 的 载荷 (有 轴 向 和 横向 
шы 奥 氏 体 钢 Жин), Р, „Еола та» МАЈ Ко 
铝 GS £ 2) 所 需 的 最 小 预 紧 力 Fy,,, ， 按 以 下 步骤 增加 数 

















第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 -929. 
值 等 级 : 或 偏心 作用 的 轴 向 静 载 位 ( 见 图 6-29d) 设计 的 连 
@ 对 按 静 态 Fo,,, 设 计 的 连接 ， 或 横向 动 载荷 的 接 ， 提 高 1 级 。 


连接 ， 提 高 4 级 ( 见 图 6-29a)。 
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с) 
6-29 几 种 情况 下 预 紧 力 的 增加 值 





d) 


a) 提高 4 级 























Ға 


b) 提高 2 级 


ГА 


е) 


@ 对 按 中 心 作 




















] 的 轴 向 


提高 等 级 。( 见 图 6-29e)。 
3) 还 应 该 按 以 下 要 求 进一步 增加 所 需 的 最 小 预 
紧 力 Fy,,, ， 从 而 得 到 所 需 的 


Ф 当 采 











拧紧 时 ， 增 


加 2 级 。 











© 当 使 


增加 1 级 。 























@ 利用 
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И H| BJ Ji 





栓 的 直径 ， 
































塑性 变形 


j 扭 矩 扳 对 
态 扭矩 测定 或 测量 螺栓 的 











范围 

















民 点 测控 拧 
4) 在 表 6-330 中 
相对 的 2~4 列 ， 按 不 同 的 


紧 
# 





, 





ДЕ 


静 载 荷 设计 的 连接 ， 不 


最 大 预 紧 力 Еу : 


或 精密 扳手 (Ж 
申 长 量 控制 拧紧 力矩 ) 时 ， 





j 调 整 到 最 终 拧紧 力矩 的 简单 旋转 扳手 




















螺栓 的 动 





扭转 角度 控制 或 计算 
， 不 提高 等 级 。 

定 的 第 一 列 力 的 数值 右边 ， 
性 能 等 级 初步 确定 所 需 螺 


然后 作 精 确 校 核 (从 略 ) 。 























螺栓 材料 、 力 学 性 能 和 物理 性 能 见 表 6-331。 高 
































c). d) 提高 1 级 е) 不 提高 等 级 温和 超 高 温 材料 及 力学 性 能 见 表 6-332。 
О а МЕН nah Г п 普通 螺栓 和 细 杆 螺栓 的 规格 、 尺 寸 及 最 小 承载 能 
对 按 动 载 答 或 偏心 Н А р F a. 1} а ЕЕ 
К в P: 4 š s 力 见 表 6-333 和 表 6-334, ББ, БЕРІЛЕ ЇЇ 
936 提高 2 见 图 6-29). = 
的 连接 ， 提 高 2 级 ( 见 图 р). 零件 压 陷 量 见 表 6- 335。 
@ 对 按 中 心 作用 的 轴 向 动 载荷 ( 见 图 6-29c)， 
表 6-331 螺栓 材料 、 力 学 和 物理 性 能 
ЖЕ 0.2% 抗 剪 线 脱 胀 系数 
нк |P зін) 强度 | ЭП | 弹性 не, |z Ac) 
» ЖЕТЕ Ж 元 拉 强 度 度 密度 p 
材料 种 类 材料 符号 数字 м | т 压强 极限 | 模 量 ВОН Р 
Ў /MPa р0.2шіп Bmin pe/MPa | E/MPa (kg/dm ) т 
/МРа /МРа 10 SK! 
USt 37-2 1. 0036 340 230 200 490 = — == 
Эх 2 р 
普通 结构 钢 St 50-2 1. 0050 470 290 280 710 205000 7. 85 11.1 
Сд 45 1. 1192 700 500 460 630 一 一 = 
; 35CrNiMo6 1. 6582 1200 1000 720 1080 205000 7. 85 11.1 
r [7 4 
低 合金 调 质 钢 | 38MnSsiV5 5-BY - 900 600 580 810 = = == 
16MnCr5 1.7131 1000 850 650 900 三 一 == 
烧结 金属 SINT-D30 一 510 370 300 450 130000 7 12 
X5 CrNil8 12 1.4303 500 185 400 630 
奥 氏 体 结 构 钢 | Х5 CrNiMo 17122 | 1.4401 510 205 410 460 200000 7. 90 16. 5 
X5 NiCrTi26 15 1. 4980 960 660 670 860 
GJL-250 0.6020 250 - 290 850 110000 
GJL-260 Cr — 260 == 290 600 110000 
铸铁 GJS-400 0. 7040 400 250 360 600 169000 7.20 10.0 
GJS-500 0.7050 500 320 450 750 169000 
GJS-600 0.7060 600 370 540 900 174000 
AlMgSi 1 ЕЗІ 3.2315.62) 290 250 170 260 - 2.70 23.4 
Жа AlMgSi 1 Е28 3. 2315.6] 260 200 150 230 - 2.70 23.4 
AlMg4. 5Mn Е27 3. 3547.08] 260 110 150 230 75000 2.66 23.7 
GK-AlSi9Cu3 3. 2163.02] 180 110 110 220 75000 2.75 21.0 
银 造 铝 合金 GD-AlSi9Cu3 ”9.2163.05| 240 140 140 290 75000 2. 75 21.0 
GK-AlSi7Mg wa 3.2371.62 250 200 150 380 73000 2.65 22.0 
位 合金 GD- AZ 91( MgAl97n1) - 200 150 130 180 - - ЕЕ 
Еи GK-AZ 91-74 — 240 120 160 210 45000 1.80 27.0 
铁合金 TiAl6V4 3.7165.10 890 820 600 890 110000 4.43 8.6 








































































































































































































- 930. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 6-332 高 温和 超 高 温 材 料及 力学 性 能 (摘自 DIN EN 10269) 
R, | Ro. 高 温 届 服 强度 R,。,/MPa 里 变 极限 
材料 材料 代号 /MPa | /MPa (d< 100mm) К ро. 2710000 
数字 ( 按 DIN 17006) 
min | min 200% |300% 400%./500%С6004С|700% 200°С300°С 000% 500% 600% 700% | 800% 
1.5511 |35В2 500 | 300 | 229 | 192 | 173 208®| 147 | 35 
1.7218 |25Сі1Мо4 600 | 440 | 412 | 363 |304 | 235 274% | 147 |649 
1.7709 |21CrMoV5-7 700 | 550 | 500 | 460 |410 | 350 429% | 238 |1169 
1.7711 |40С:МоУ4-7 850 | 700 | 631 | 593 | 554 | 470 | 293 3612| 242 |138 
1.4301 |Х5СіМ118-10 500 | 190 |127 | 110 | 98 |92 |907 1219| 94 | 35 
1.4923 |Х21СіМоМ1У12-1 800 | 600 | 530 | 480 |420 | 335 2807 4367| 289 | 79 
1.4980 |Х6МІСІТІМоОУВ25-15-2 | 900 | 635 | 560 | 540 | 520 | 490 | 430 |3102 580 | 320 |190% 
2.4952 |NiCr20TiAI(Nimonic 80а) | 1000 | 600 | 568 | 560 | 540 | 520 | 500 450% 624 | 398 | 173 58 
Е/ | A/ 
材料 材料 代号 (103 [W/(m 弹性 模 量 Е,/10%МРа 线 膨胀 系数 a 10 ° K-! 
数字 ( 按 DIN 17006) — |MPa) |" К) 
120% [00% |300% 400%.500%6004С|700% 200% [300% 600% 500% 600% 700% 800% 
1.5511 |35В2 42 
1.7218 |25СіМо4 
211 196 | 186 | 177 | 164 | 127 12.1|12.9|13.5113.9|14.1 
1.7709 |21С:МоУ5-7 33 
1.7711 |40С:МоУ4-7 33 
1.4301 |X5CrNil8-10 200 | 15 |186 | 179 | 172 | 165 16. 5 |17.0|17. 5118.0 
1.4923 |X21CrMoNiV12-1 216 | 24 |200 | 190 | 179 | 167 | 127 11.0|11.5|12.0|12.3|12. 5 
1. 4980 |X6NiCrTiMoVB25-15-2 | 211 | 12 | 200 | 192 | 183 | 173 | 162 17.5 |18.7|18.0118.2118.5/ 18 
2.4952 |NiCr20TiAl 216 | 13 |208 | 202 | 196 |189 | 179 161 |12. 6|13. 1113. 5|13.7/14.0 
@1= 550%; @)1= 650%; (1= 650%; @1:= 350%; (5):= 450%; @=550°С; @1= 450%; @1= 650%, 
26-333 普通 螺栓 的 规格 、 尺 寸 及 最 小 承载 能 
应 力 计算 СРЯ 按 届 服 强度 最 小 值 的 载荷 Ко, зш” N 
7] 42 0 IH] s 
规格 螺 距 P/mm 中 径 d,/mm 截面 积 А 性 能 等 级 
А з/т? 
Aszmm 8.8 10.9 12.9 
米 制 标准 螺纹 
M4 0.7 3. 545 8.78 7.749 5600 8300 9700 
M5 0.8 4. 480 14.2 12. 69 9100 13300 15600 
М6 1 5.350 20.1 17.89 12900 18900 22100 
M7 1 6.350 28.9 26.18 18500 27000 32000 
M8 1.25 7. 188 36.6 32.84 23400 34500 40500 
М10 1.5 9. 026 58.0 52.30 37000 55000 64000 




























































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 931. 
(Ж) 
应 力 计算 pe ЖЕШ ЛИ БЕ БЕЛУП Ж Fu N 
规格 Ша Н P/mm | 中 径 d,/mm 截面 积 А 性 能 等 级 
As/mm? 人 
5 8.8 10.9 12.9 
米 制 标准 螺纹 
M12 1.75 10. 863 84.3 76.25 54000 79000 93000 
M14 2 12.701 115 104.7 74000 108000 127000 
M16 2 14. 701 157 144.1 100000 148000 173000 
М18 2.5 16. 376 193 175.1 127000 181000 212000 
М20 2.5 18. 376 245 225.2 162000 230000 270000 
М22 2.5 20. 376 303 281.5 200000 285000 335000 
М24 3 22. 051 353 324.3 233000 330000 390000 
М27 3 25. 051 459 427.1 305000 430000 500000 
М30 3.5 27.727 561 519.0 370000 530000 620000 
М33 3.5 30. 727 694 647.2 460000 650000 760000 
M36 4 33. 402 817 759.3 540000 770000 900000 
М39 4 36. 402 976 913.0 640000 920000 1070000 
米 制 细 牙 螺纹 
M8 1 7.350 39.2 36.03 25000 37000 43000 
M9 1 8.350 51.0 47.45 32500 48000 56000 
M10 1 9. 350 64. 5 60. 45 41500 61000 71000 
М10 1.25 9. 188 61.2 56.29 39000 58000 67000 
М12 1.25 11. 188 92.1 86. 03 59000 87000 101000 
M12 1.5 11. 026 88.1 81.07 56000 83000 97000 
М14 1.5 13. 026 125 16.1 80000 118000 138000 
М16 1.5 15. 026 167 157.5 107000 157000 184000 
М18 1.5 17. 026 216 205.1 143000 203000 238000 
М18 2 16. 701 204 189.8 135000 192000 224000 
М20 1.5 19. 026 272 259.0 180000 255000 300000 
М22 1.5 21. 026 333 319.2 220000 315000 365000 
М24 1.5 23. 026 401 385.7 265000 375000 440000 
М24 2 22. 701 384 364.6 255000 360000 420000 
М27 1.5 26. 026 514 497.2 340000 485000 570000 
M27 2 25.701 496 473.2 325000 465000 550000 
M30 1.5 29. 026 642 622. 8 425000 600000 710000 
M30 2 28.701 621 596.0 410000 580000 680000 
M33 1.5 32. 026 784 762. 6 520000 740000 860000 
M33 2 31.701 761 732.8 500000 720000 840000 
M36 2 34.701 915 883.8 580000 830000 970000 
M36 3 34. 051 865 820.4 570000 810000 950000 
М39 2 37.701 1082 1049. 0 714000 1010000 1190000 
М39 3 37. 051 1028 979.7 680000 970000 1130000 
注 : 普通 螺栓 的 米 制 标 准 螺 纹 和 细 牙 螺纹 ， 螺 距 按 DIN 13-1 和 -28， 截 面积 按 DIN 13-28， 小 径 按 DIN 13-28， 最 低 届 服 





强度 按 DIN EN ISO 898-1。 















































932. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
Ж 6-334 细 杆 螺栓 的 规格 、 尺 寸 及 最 小 承载 能 
按 届 服 强度 最 小 值 的 载荷 Pu ZN 
规格 ШЕР/ша | h a/an | WR azas | “ЛТ, үүтүн 
Ау/ тт? 
8.8 10.9 12.9 
米 制 标准 螺纹 
M4 0.7 3.141 2.83 6.28 4000 5900 6900 
М5 0.8 4. 019 3.62 10.3 6600 9700 11300 
М6 1 4.773 4.30 14.5 9300 13600 15900 
М7 1 5.773 5.20 21.2 13600 19900 23300 
М8 1.25 6. 466 5.82 26.6 17000 25000 29500 
М10 1.5 8. 160 7.34 42.4 27000 40000 46500 
М12 1.75 9. 853 8. 87 61.8 39500 58000 68000 
М14 2 11. 546 10.4 84.8 54000 80000 93000 
M16 2 13. 546 12.2 117 75000 110000 128000 
М18 2:5 14. 933 13.4 142 94000 133000 156000 
М20 2.5 16. 933 15.2 182 120000 171000 201000 
М22 2.195 18. 933 17.0 228 151000 214000 250000 
М24 3 20. 319 18.3 263 173000 247000 290000 
M27 3 23.319 21.0 346 228000 325000 380000 
M30 3.5 25. 706 23.1 420 275000 395000 460000 
M33 3.5 28. 706 25.8 524 345000 495000 580000 
M36 4 31. 093 28.0 615 405000 580000 680000 
М39 4 34. 093 30.7 739 490000 700000 810000 
米 制 细 牙 螺纹 

M8 1 6.773 6.10 29. 2. 18700 27500 32000 
M9 1 7.773 7.00 38.4 24600 36000 42500 
M10 1 8.773 7.90 49.0 31500 46000 54000 
М10 1.25 8.466 7.62 45.6 29000 43000 50000 
М12 1.25 10. 466 9.42 69.7 44500 66000 77000 
М12 1523 10. 160 9.14 65.7 42000 62000 72000 
М14 1:3 12. 160 10. 94 94.1 60000 88000 103000 
М16 1932 14. 160 12. 74 128 82000 120000 140000 
М18 1.5 16. 160 14. 54 166 110000 156000 183000 
M18 2 15. 546 13.99 154 101000 145000 169000 
M20 1.5 18. 160 16. 34 210 138000 197000 231000 
М22 1:9 20. 160 18. 14 259 171000 243000 285000 
М24 1.5 22. 160 19. 94 312 206000 295000 345000 
М24 2 21. 546 19. 39 295 195000 280000 325000 
М27 1:5 25. 160 22. 64 403 265000 380000 445000 
М27 2 24. 546 22. 09 383 255000 360000 420000 
М30 1:5 28. 160 25. 34 504 335000 475000 550000 
M30 2 27. 546 24.79 483 320000 455000 530000 
M33 1.5 31. 160 28. 04 618 410000 580000 680000 

































































第 6 章 螺纹 和 螺纹 连接 933 
(Ж) 
按 届 服 强度 最 小 值 的 载荷 Fo Qa N 
| А = КІН ЖІ 
规格 ШІН Р/тт 中 径 dy/mm | 杆 径 d,/mm 性 能 等 级 
А,/тт” 
8.8 10.9 12.9 
米 制 细 牙 螺纹 
M33 2 30. 546 27.49 594 390000 560000 650000 
M36 2 33. 546 30. 19 716 470000 670000 780000 
М36 3 32. 319 29. 09 664 440000 620000 730000 
М39 2 36. 546 32. 89 850 561000 799000 935000 
М39 3 35. 319 31.79 794 520000 750000 870000 





ШЕ. ЯЕ НО) 2] КАСТАН Я 





螺纹 ， 螺 距 和 小 径 按 DIN 13-1, -5, 8 





民 强度 按 DIN EN ISO 898-1。 





已 知 : 液 





КШ. [Р] їй ЭЕ ЖП ЖЕТ НО Е 





保证 安全 。 活 塞 材 料 为 16MnCr5， 活 塞 杆 材料 为 C45 





【例题 6-6】 





接 情况 如 图 6-30 775, р, = 


80mm, D. =25mm, L, = 





60mm, L= 55mm, ЖЖЖ 7 p... = 5. 5МРа, iF 











算 连 接 活塞 和 活塞 杆 之 间 的 连接 螺栓 。 

























































































(德国 碳 素 钢 
К, = 16рт, 








牌号 相当 我 国 4544), 2 


ТЕЛЕ 





拧紧 连接 螺栓 时 ， 使 用 能 够 指示 力矩 的 扳手 。 
(2) 计算 步骤 


1) 初步 确 




















定 螺 栓 公 称 直 径 ， 核 算 其 适用 范围 。 


活塞 的 受 压 面积 4= (D2-D2) х--- (802-252) x 


т Ээ 
——=4536тт^ 
4 


。 所 受 的 轴 








向 载 简 Fhwax “РА = 5. 5x 







































































4536=24. 9kN。 对 于 集中 作用 的 动 载荷 F... = 24.9х 
ТОМ Fo =0N， 螺 栓 的 直径 可 以 按 以 下 的 步骤 进行 
@) Ж F = 25000N 作为 仅 次 于 Fi, 的 最 大 比较 
载荷 。 
@ 对 于 集中 作用 的 轴 向 动 载荷 ， 取 最 小 装配 预 
紧 力 Pu=40000N。 
@ 用 指示 力矩 的 扳手 拧紧 ， 取 最 大 装配 预 紧 力 
Е умах =63000N。 
6-30 例题 6-6 (0 由 表 6-330 第 2 列 ， 选 择 尺寸 为 M12 的 螺栓 ， 
其 性 能 等 级 为 12.9。 为 的 是 减 小 对 活塞 杆 截 面 的 
ҒЫ (1) 分 析 活塞 是 一 个 产生 压力 的 零件 ， ШИЯ. 
е иот ош ин ое 选择 圆柱 螺栓 ISO 4762—М12х 60-12. 9, 13 #] № 
ЖӘЕ. НР 8 Ж ЖИЙЕН, Е 52 寸 如 下 
载荷 的 情况 下 ， 还 应 该 保持 不 少 于 Pkwn=10N， 以 
按 DIN 974 沉 头 孔 尺 二 T=13mm 
夹 紧 部 分 长 度 l=L-t=(55-13)mm= 42mm 
螺杆 部 分 长 度 l, =24mm 
未 拧 和 人 螺纹 孔 的 自由 螺纹 长 度 loa = 有 -=(42-24)mm=18mm 
“中 等 " 孔 直 径 ( 按 DIN ISO 273) d, = 13. 5mm 
ШІН Р-1.75тт 
螺纹 中 径 d, = 10. 863mm 
螺纹 小 径 d =9.85mm 
螺栓 头 直径 d, = 18тт 











- 934. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 








螺栓 头 支承 面 直径 
小 径 处 截面 积 
公称 截面 积 






































计算 应 力 的 面积 А, 



































2) 拧紧 系数 。 按 采用 的 拧紧 工具 (ШЕ BB 
扳手 )， 拧 紧 系数 a, 按 表 6-322 确定 。 对 摩擦 因数 为 
B 级 ， 近 紧 系 数 取 a = 1.7. 

3) 确定 所 需 最 小 的 夹 紧 力 。 这 一 连接 是 中 心 对 
称 的 ， 而 且 在 中 心 加 载 。 按 照 给 出 的 条 件 Fx = 
Екы = 10°, 

4) 求 工 作 载 荷 、 弹 性 柔 度 8 、 弹 性 回复 和 载荷 
导出 系数 

@) 螺栓 的 弹性 柔 度 5s。 取 螺栓 材料 弹性 模 量 
Es=2.05x10”MPa， 将 其 代入 弹性 柔 度 计 算式 进行 计 
算 ， 得 螺栓 头 的 弹性 柔 度 为 
0.44 | 0.4х12 
Е;Ау 2.05х105х113.1 















































бук = 





=0.207x10 °mm/N 
螺栓 钉 杆 的 弹性 柔 度 为 
l 24 
= = m 
ЕсАу 2. 05х10°х113.1 
= 1. 035х107 mm/N 
未 拧 入 螺纹 的 弹性 柔 度 为 





6, m/N 








l 
ó = 
Gew EA 
Е 18 
2.05х10°х76. 25 
= 1. 152х107 mm/N 
拧 入 螺纹 和 螺母 的 弹性 柔 度 为 


Gew 





тт/ № 


lc lu 0.54 0.334 
6cv=6c+6w = + = 
Е5Аџз ЕсАу Е5Аџз ЕсАу 
-| 0. 5x12 ， 0.33x12 
2.05х10°х76. 25 2.05х10%х113.1 


= 0. 556х107 mm/N 


所 以 , 螺栓 的 弹性 柔 度 бу = 6sk + б, + б, + см = 
(0. 207+ 1. 035 + 1. 152 + 0. 556) х 107° mm/N = 2. 95 x 
107% т/м 

@ 被 连接 件 的 弹性 柔 度 6,。 考 虑 到 螺栓 头 部 支 
承 面 直径 (dw = 17.23mm) 和 活塞 杆 支承 面 直径 
(D. =25mm) 相差 很 小 ， 这 一 连接 近似 可 以 看 作 是 
一 个 穿孔 螺栓 。 为 了 简化 计算 ， 取 支承 面 平均 直径 为 








) mm/N 






































dy =17. 23mm 
Авһ-т41/4-тх9.852/4-76. 25mm2 
Ау = т12/4= т122/4= 113. 1mm2 





Еа т (° 863+9. 85 


) =84. 3mm2 


2 4 2 


dya = (dy+D, )/2=(17.23+25)mm/2=21. 11mm 
为 了 计算 被 连接 件 活 塞 的 弹性 柔 度 ， 首 先 计算 直 
D, 的 极限 值 Das: 




















D. = ду txl, Xtanpp 


8-2 _] 99， 基本 实体 的 外 径 D、 = 
dya 21.11 I | 
Dz=80mm， 可 得 
7y=D\/dw,=80X21.11=3.79 
对 于 穿孔 螺栓 (DSV) tane, 的 计算 值 为 
tang, =0. 362+0. 0321а( 8, /2) +0. 1531ny 
=0. 362+0. 032ln(1. 99/2) +0. 153113. 79 
=0. 566 
对 于 在 接触 区 内 假想 接触 面 的 外 径 (考虑 近似 
的 按 DSV 计算 ) ， 得 到 以 下 的 关系 : 
D, =D, = 80тт 
对 于 螺栓 连接 ， 取 w=1。 由 公式 计算 得 
DA c = dy, t+wXl Xtangp 
=(21.11+1x42x0. 566)mm 
=44.88mm<80mm=D, 
考虑 被 夹 紧 活 塞 的 变形 ， 按 两 个 对 称 的 圆锥 回转 
体 计 算 ， 取 弹性 模 量 E, =205x103MPa， 则 
| (Фу„+4„)(Фуь+ш1\апфь-4@„) | 
(аұ,-а,) (dwn twlitangbp +d, ) 
whp™ditangbp 
>| (21. 11+13. 5) (21. 11+1х42х0. 566-13. >| 
(21. 11—13. 5) (21. 11+1х42х0. 566+13. 5) 
1х2. 05x10°xqrx13. 5х0. 566 
=0.363x10 °mm/N 
@ 计算 传 力 比 $,。 当 外 力作 用 在 螺栓 头 时 为 
Те 6p _ 0.363 
K 6,+6s 0. 363+0. 295 
这 一 结果 不 能 直接 用 于 计算 ， 必 须 引 入 载荷 导入 
系数 n。 一 个 基本 实体 (有 一 些小 的 台 肩 ) 作为 基础 
件 ， 即 没有 连接 的 基础 件 。 在 1, =0 条 件 下 ,只 考虑 
作用 在 中 心 的 载荷 。 连 接 情况 按 力 的 作用 为 SV6 作 
出 的 。 螺 栓 头 边缘 至 零件 边缘 的 尺寸 a 为 
ау-(П,-а4у,)/2-(80-21.11) тт/2= 29. 45тт 





取 В, = 




















6p= 








mm/N 


























=0.11 

































































лу „ж. 


%6% 


螺纹 和 螺纹 连接 - 935. 





а,/һ-29.45/42-0.7 
1,/һ-0 
根据 以 上 数据 ， 按 a Zh > 
日 此 求 得 载荷 系数 ф, 为 
$, =n = 0. 07x0. 11-0. 008 
5) НУЖА Е 7 КЫ р. k ok 





0. 5, # K п= 0.7, 


























6-335， 考 虑 承受 沿 轴线 作用 的 载荷 和 表面 粗糙 度 
Rz=16hm。 螺 纹 和 钉 头 每 一 处 压 陷 量 为 3km， 内 部 


接触 面 压 陷 量 为 24m。 因 此 总 压 陷 量 / 为 
f.=8x10 “mm 
表 6-335 螺栓、 螺母 和 压 紧 的 钢 制 零件 压 陷 量 

































































Жк 广 ( 参考 ) /um 
表面 粗糙 度 一 人 
ИЕ < 每 一 个 内 
( 按 DIN 4768) АК | азан 
母 支承 面 部 接触 面 
拉 - 压 3 25 1.5 
<10 ч 
前 切 3 3 2 
拉 - 压 3 3 2 
10~<40 бе 
前 切 3 4.5 2.5 
拉 - 压 3 4 3 
40~ <160 И 
前 切 3 6.5 3.5 
可 以 求 得 预 加 载荷 的 损失 量 为 





Е. =]. 5.985 
1 
2. 95х10" +3. 6351078" 
= 2. 415x103N 

6) 要 求 的 最 小 装配 预 紧 力 按 公 式 计 算 如 下 : 
Еул = Ёк +( 1-ф.) Ға Ғұ АҒ 

= [1000+( 1-0. 008)24900:-2415-01|М 

-28116М 
7) 要 求 的 最 大 装配 预 紧 力 按 公 式 计 算 如 下 : 
1.7x28116N =47797N 

8) 求 装配 应 力 和 计算 螺栓 的 尺寸 ， 对 于 利用 材 
料 达到 最 小 屈服 强度 90% 螺 栓 连接 。 取 螺纹 摩擦 因 
数 jcwi,=0.1， 装 配 预 紧 力 可 以 按 表 6-324 选取 : 
性 能 等 级 12.9 Ру = Fuea = 75. 9kN 
性 能 等 级 10.9 кыл = Ёмт„ь = 64. 8kN 
此 设计 可 以 改进 为 取 较 经 济 的 圆柱 螺栓 DIN ЕМ 
ISO 4762—М12х60-10. 9, с Емма Ёмәш(10.9) > Т 
选择 的 螺栓 满足 工作 要 求 。 

9) 工作 应 力 。 计 算 最 大 的 螺栓 受 力 为 

F = Буф, Ға 
= 64800 +0. 008х 249007 = 649993 


=8x10 x 





, 2 22 
Рула = QA Ема = 









































Smax 


最 大 拉 伸 应 力 为 
буа Ғұпах/ Аз = ( 64999/84. 3) МРа = 771МРа 
最 大 扭 切 应 力 为 











ть = Me /Wb = (58700/218) MPa= 269. 3MPa 
d,/P 
и, М = Еу х (15%) 
2 (та, , 
10. 863 1.75 
-| 64800х +1. 155x0. 1 N : mm 
2 TX10. 863 
=58700N : mm 
W, ы ш datds 
16 ° 16 2 
т (10. 863+9. 85\ > А 
= =218mm 
16 2 
ж ал ай 
веко СВТ) 
= ,/7712+3(0. 5х269. 3)? МРа 
= 806МРа 
МЕМ ® ЖЖ: 
5р = К. тә ав = 940/806 = 1. 17 








因此 螺栓 能 够 承受 最 大 的 工作 载荷 。 
10) 变 应 力 。 考 虑 本 例题 为 中 心 加 载 和 固定 ， 








螺栓 所 受 的 连续 变 应 力 为 
F... Esau _Ф„(Е Атах | Ка) 
о = 
ш 2А; 2А; 
_ 0. 008(24900-0) 


N/mm2 = 1. 2МРа 





2х84. 3 
在 热处理 以 前 深 压 而 成 的 螺栓 ， 其 疲劳 极限 计算 
如 下 : 
сү = 0. 85(150/4+45) 
= 0.85(150/12+45)МРа=48.9МРа 
一 连接 具有 和 较 高 的 疲劳 强度 ，os< rassv。 
11) 求 表面 压强 。 支 承 螺栓 头 的 较 小 的 面积 ; 











т 2 258 
(а-а) 


Pmin 一 


= 2-4 17. 232-13. 52) тм? = 90mm2 


在 装配 条 件 下 ， 表 面 压 强 为 


Ғұш 64.8x103 








Pusa д = 90 =720MPa 

查 表 6-331, 16MnCr 材料 的 表面 压力 极限 为 
рс =900МРа 

ЖЖЖ 5,-рс/рмша = 900/720= 1.25 
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ҰЕЖ рыа 工作 情况 下 的 压强 ， 可 以 省 略 ， 因 为 ”横向 力 为 
























































F,>0, Ёл = 199 ие 2Мъ 2х 13000000 0 в зов 
12) 最 小 拧 入 深度 Мр ЖЖ 6-331 活塞 杆 材料 эш p. 12x258 
C45 的 抗 剪 强度 rpwn =460MPa。 按 VDI 2230 计算 所 需 螺 栓 为 M16，10.9 级 。 
取 最 小 拧 入 深度 的 相对 值 W /d=0.9, 1% 2) 按 我 国 常 用 《机 械 设计 》 教 材 方法 计算 HW 
М г =0.9d=0.9x12mm=10.8mm 每 个 螺栓 所 需 预 紧 力 为 
要 减 去 螺纹 倒 角 ， 其 尺寸 为 КК ах 1.2x8398 
Ер = = М = 67184№ 
(d-d,)/2=(12-9.85)mm/2=1.1mm Л 0.15 
螺纹 拧 入 的 有 效 长 度 为 
т.ал-і-і-І.1-(60-42-1. 1)mm=16.9mm 取 安 全 系数 5= 3.5， 螺 栓 强 度 等 级 10.9， 届 服 
螺纹 拧 入 的 有 效 长 度 实际 值 为 强度 R = 900MPa， 许 用 应 力 为 
том (=m 70: 8P= (16. 9-0. 8x1.75)mm Кі 900 
[0] = 一 = 一 -MPa=257MPa 
=15.5mm 5 3.5 
由 此 可 得 msr>M， 这 一 螺栓 的 拧 和 深度 按 公式 计算 螺栓 小 径 d, 为 
足够 。 4х1. ЗЕ, 
13) 抵抗 滑动 的 安全 限度 〔 从 略 ) 。 CA 


14) 求 拧紧 力矩 。 查 表 6-324， 对 于 摩擦 因数 we ， 


4х1.3х67184 
=Jkwmin =0.1， 得 所 需 的 拧紧 力矩 为 M, = 108N .mo = тх257 mm = 20. 8mm 










































































【例题 6-7】 VDI 2230 方法 与 常用 《机 械 设计 》 查 螺纹 标准 ， 取 M24。 
螺纹 连接 强度 计算 方法 比较 。 з) 结论 : 用 《机 械 设计 》 的 方法 计算 所 得 螺栓 
1) 按 ҮШІ 2230 例 B2, r" ZZ HX HH ww Е Ж и ор үрі 2230 计算 所 得 要 大 。 
Мт, = 13000N - m， 螺 栓 数 目 i= 12, 摩擦 因数 p= 标准 螺纹 和 细 牙 螺纹 的 系列 及 尺寸 见 表 6-336。 
0.15， 螺 栓 分 布 圆 直 径 р, = 258mm， 则 每 个 螺栓 所 受 螺纹 通 孔 尺寸 见 表 6-337。 米 制 螺 纹 见 图 6-31。 
Ж 6-336 标准 螺纹 和 细 牙 螺纹 的 系列 及 尺寸 
ЖЕГЕ 
а/тт P d, A 4; As 4, А, 4, Ат 
系列 1 | 系列 2 | 系列 3 /mm /mm /mm? /mm /mm? /mm /mm? /mm /mm? 
M4 0.7 3.545 12.6 3. 343 8.78 3.141 7:75 2.8 6.1 
М4.5 0:75 4. 013 15.9 3. 797 11.3 3.580 10. 0 3.2 8.0 
М5 0.8 4.480 19.6 4.250 14.2 4. 019 12:7 3.6 10.2 
М6 1.0 5.350 28.3 5. 062 20.1 4.773 17.9 4.3 14.5 
М7 1.0 6. 350 38.5 6. 062 28.9 5.773 26.2 52 21:2 
М8 | 7.188 50.3 6. 827 36.6 6.466 32.8 5.8 26.4 
М9 1; 25 8. 188 63.6 7.827 48.1 7. 466 43.8 6.7 35.2 
М10 1.5 9. 026 78.5 8. 593 58.0 8. 160 52.3 7.3 41.9 
МІ! 1.5 10. 026 95.0 9. 593 72.3 9. 160 65.9 8.2 52.8 
М12 1:78 10. 863 113 10. 358 84.3 9. 853 76.3 9 63.6 
М14 2.0 12.701 154 12. 124 115 11.546 105 10 78.5 
М16 2.0 14.701 201 14. 124 157 13. 546 144 12 113 
М18 258 16. 376 254 15.655 192 14.933 175 13 133 
М20 2-4 18. 376 314 17.655 245 16.933 225 15 177 
М22 2.5 20.376 380 19. 655 303 18.933 282 17 227 
М24 3.0 22. 051 452 21.185 352 20. 319 324 18 254 
М27 3.0 25. 051 573 24. 185 459 23.319 427 21 346 
М30 3.5 27.727 707 26.717 561 25. 706 519 23 415 
































































































































%6% 螺纹 和 螺纹 连接 -937. 
(Ж) 
细 牙 螺 纹 

d/mmxP/mm d, A 4; А; а, А, ақ Ат 
系列 1 系列 2 系列 3 /тт /тт? /mm /mm? /mm /mm? /mm /mm? 
М8х1 7.35 50.3 7.061 39.2 6.773 36.0 6.0 28.3 
M10x0. 75 9.513 78.5 9.296 67.9 9. 080 64.7 8.2 52.8 
х1.25 9. 188 78. 5 8. 827 61.2 8.466 56.3 7.6 45.4 
M12x1 11.350 113 11.061 96.1 10.773 91.1 9.7 73.9 
x1.25 11. 188 113 10. 827 92.1 10. 466 86.0 9.4 69.4 
M14x1 13.350 154 13.061 134 12.773 128 11.5 104 

х1.5 13.026 154 12. 593 125 12.160 116 11 95 

М15х1 14. 350 177 14. 061 155 13.773 149 12.5 123 

М16х1 15.350 201 15. 061 178 14.773 171 13 133 
х1.5 15. 026 201 14. 593 167 14.160 157 12:5 123 
М17х1 16. 350 227 16. 061 203 15.773 195 14 154 

М18х1 17.350 254 17. 061 229 16.773 221 15 177 

х1.5 17. 026 254 16. 593 216 16.160 205 14.5 165 

М20х1 19.350 314 19. 061 285 18.773 277 17 227 
x1. 5 19. 026 314 18. 593 271 18. 160 259 16 201 
M22x1 21.350 380 21.061 348 20.773 339 18.5 269 

x1.5 21. 026 380 20. 593 333 20. 160 319 18 254 

M24x1. 5 23. 026 452 22. 593 401 22. 160 386 20 314 
х2 22.701 452 22. 123 384 21. 546 365 19 283 
М25х1.5 24. 026 491 23.593 437 23.160 421 20.5 330 

M27x1. 5 26. 026 573 25.593 514 25. 160 497 22.5 398 

х2 25.701 573 25. 123 496 24. 546 479 22 380 

M30x1. 5 29. 026 707 28. 593 642 28.160 623 25 491 
х2 28. 701 707 28. 123 621 27. 546 596 24.5 471 

表 6-337 螺纹 通 孔 尺寸 (单位 : mm) 
螺纹 通 孔 累 纹 通 孔 ше й fL 

直径 и 中 粗 直径 | ы 中 粗 не | m 中 粗 

3 3, 2 3.4 3.6 16 17 17.5 18.5 42 43 45 48 

3.5 3.7 3.9 4.2 18 19 20 21 45 46 48 52 

4 4.3 4.5 4.8 20 21 22 24 48 50 52 56 

5 5.3 5.5 5.8 22 23 24 26 52 54 56 62 

6 6.4 6.6 7 24 25 26 28 56 58 62 66 

7 7.4 7.6 8 27 28 30 32 60 62 66 70 

8 8.4 9 10 30 31 33 35 64 66 70 74 

10 10.5 11 12 33 34 36 38 68 70 74 78 

12 13 13.5 14.5 36 37 39 42 72 74 78 82 

14 15 15.5 16.5 39 40 42 45 76 78 82 86 
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米 制 螺纹 如 图 6-31 所 示 。 表 6-336 列 出 标准 螺 孔 尺 寸 。 
纹 和 细 牙 螺纹 的 系列 及 尺寸 。 表 6-337 列 出 螺纹 的 通 
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6-31 米 制 螺纹 (je DIN 13) 
а) 螺杆 和 螺母 具 形 截面 放大 图 和 A 杆 的 截面 Ь) 受 拉 螺栓 尾部 А, 尾部 截面 积 
e) 间 院 等 级 精 中 粗 а) 受 应 力 截 面积 4。 е) ЮИ íf) 小 径 截面 积 A, 























d 一 大 径 和 公称 直径 4, — 94 = 4-0. 64953Р 4d, 一 小 径 =d-1.22687P 
ds 一 应 力 计算 直径 =0.5(d,+d3) ”di 一 受 拉 螺 栓 的 细 杆 直径 ，d1 0. 94, 
及 一 螺纹 工作 高 度 =0.54127P ”hh 一 螺纹 高 度 =0.61343P m 一 螺母 厚度 

P 一 螺 距 R 一 根部 圆 角 半径 =0.14434P ”8B 一 齿 面 半角 =30° 
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7.1 键 连接 
7.1.1 键 和 键 连接 的 类 型 、 特 点 和 应 用 ( 见 表 7-1) 
表 7-1 键 和 键 连接 的 类 型 、 特 点 和 应 用 
特 点 | 
类 型 结构 图 例 应 月 
连 接 键 
A 型 用 端 铣 刀 
必用 最 广 , 也 
КҮТЕ 加 工 加 模 , 键 在 | 。 生 省 量 / 
普通 型 平 键 В аав | 适用 于 高 精度 、 
(СВ/Т 1096 一 МӘ ИТНА ы: 
A 型 C БЕНЕН; 但 应 力 集 中 和 较 сы 
2003) 2722222 песе 载 . 冲 击 的 场合 
WOW p tia вл E | Ta а! ЛЕ 
ЛШ T B s qH] I 
(GB/T 1567 一 сн + u | F ЛЕ ЛЕ ЖУ JI JE 
М 的 应 力 集中 较 ЖЕ 
2003) А 他 特殊 用 途 的 
小 ;C 型 用 于 
场合 
轴 端 
шен, ен 
菲 侧面 传递 转 А zn 
ж = ш ЛЕГЕ ЕЛІН 
| кщз | АЖ ЧТОЛ ЛЛ |. ОТЫН, ырл 轴 上 零件 
键 Әшен XX А КАА И, „ель жї 村 为 动 配合 , 轴 | 轴 向 移动 量 不 大 
连 | (СВ/Т 1097 一 а к а 上 零件 能 做 轴 向 的 场合 шеш 
| o |84-96Ф4- ie en. rh et 
轴 向 国定 方便 , 设 有 起 键 — 
螺钉 
0—1 
键 固定 % 
ш 2. 用 于 轴 上 零件 
vl, a ў <> [is] а лы S 
ш. РЕ 键 在 轴 上 的 键 模 ч аш 
=Ë, 中 做 轴 向 移动 
半 
圆 半圆 键 靠 侧 面 传递 转 矩 。 键 在 轴 槽 中 J JH T 4 
НЕ |(СВ/Т 1099. 1 一 能 绕 槽 底 圆 弧 曲 率 中 心 摆动 ,装配 | 载 ,适用 于 轴 的 
连 2003) 方便 。 键 槽 较 深 ,对 轴 的 削弱 较 大 | 锥 形 端 部 
接 










































































































































































































































































. 940. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
( 续 ) 
特 点 
类 型 结构 图 例 应 
# 3 键 
普通 型 枫 键 于 精度 要 求 
(СВ/Т 1564 一 м 1:100 和 1:100 ота. 不 高 .转速 较 低 
= р Ы zÉ НК Н М 证 #1 К £ 
2003). k | Мж ° 时 传递 较 大 的 、 
Ë Gs mau < ЖЯ ИШ ЕШ # 1 : 100| 双 向 的 或 有 振动 
刍 oi сесі 2050202 0 LEE ЖЕ MOSS T À , ҖЕ Ж Е ЕЕ 
# 入 1100 用 传递 转 矩 。 能 轴 向 固定 零件 和 | 有 钩 头 的 用 于 
, 2003), >1:100 I РЯ иш JZ 
接 ЕТІ” 传递 单方 向 的 轴 向 力 。 但 使 轴 上 | 不 能 从 另 一 端 将 
МА 零件 与 轴 的 配合 产生 偏心 与 偏 斜 | 键 打出 的 场合 。 
(GB/T 16922 一 ш ау ні DE DE B HU, 
1997) 应 注意 加 保护 日 
两 个 斜 度 为 1 : 100 ñj gË ZH ] 于 载荷 很 
切 0 成 。 工 作 面 上 的 压力 沿 轴 的 切线 | 大 , 对 中 要 求 不 
向 切 向 键 方向 作用 ,能 传递 很 大 的 转 矩 严 的 场合 
НЕ | (GB/T 1974-- GES 一 个 切 向 键 只 能 传递 一 个 方向 | 由 于 ыды 
Ж 2003) ИЕ, ТЕХ и М, БУ UH H| BD ЯЯ S Ж, Ж 
接 成 120。 - 135。 角 的 两 个 键 ;两 个 不 | 于 直径 大 于 





7.1.22 键 的 选择 和 键 连接 的 强度 校 核 计算 








同一 




















够 ,可 用 四 个 























条 直线 上 ;两 个 枢 键 夹 角 














100mm 的 轴 上 





般 为 90° ~ 120。。 


双 键 


连接 的 强度 按 1.5 ШЖ. ШО АЙЫ ЛІ 





键 连接 的 强 


度 校 核 可 按 表 7-2 中 所 列 公 式 进 行 。 
如 强度 不 够 ,可 采用 双 键 ,这 时 应 考虑 键 的 合理 布置 : 











长 ,也 可 相应 地 增加 键 的 长 度 
能 力 。 




















,以 提高 单 键 连接 的 承载 
但 一 般 采 用 的 键 长 不 宜 超过 1.84, 

















































































































两 个 平 键 最 好 相隔 180° ;两 个 半圆 键 则 应 沿 轴 布 置 在 ж 7-3 列 出 了 键 连接 的 许 用 应 力 。 
表 7-2 键 连接 的 强度 校 核 公式 
键 的 类 型 计算 内 容 强度 校 核 公式 说 明 
7 一 传递 的 转 矩 (CN тт) 
жин Т d 一 轴 的 直径 (mm) 
连接 工作 面 挤 压 тты! /一 键 的 工作 长 度 (mm) ,A Ж! 1-1-5;В 型 1 
静 连 接 =L;C 型 1=L-b/2 
平 人 一 键 与 轮 慌 的 接触 高 度 (mm); 平 键 丰 = 
键 ке О. 4л; ЕА k Ж 7-7 
动 连接 连接 工作 面 压 力 PS pe Lp] 0 一 键 的 宽度 (mm) 
:一 切 向 键 工作 面 宽度 (mm) 
c 一 切 向 键 倒 角 的 宽度 (mm) 
иш 连接 工作 面 挤 压 паттау 190) 4 一 摩擦 因数 ,对 钢 和 铸铁 1=0.12~0.17 
[0,] 一 键 . 轴 . 轮 载 三 者 中 最 弱 材 料 的 许 用 挤 
压 应 力 (MPa) , 见 表 7-3 
J] u] #Ë Мі Ес т Т -- L: #% = = rh Б % 料 的 ji 
切 向 键 连接 工作 面 挤 压 оь иб. do) oe] Гр =. Е-Е МЕНУИ JE 
强 (MPa) ЮЖ 7-3 








ЖТ ӘНЕ ФЕ 
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表 7-3 键 连接 的 许 用 应 力 (单位 :MPa) 
























































m (ЕНІ шая, ҖЕ Ж 

КОНИЛ ГІЛ ЫЙ [轻微 证 击 | ПРЕ 

许 用 挤 压 应 | 。、 钢 125-150 | 100-120 | 60-90 
216,1 РЕБ 铸铁 | 70-80 | 50—60 | 30-45 

- 动 连接 | M 50 40 | 30 
Lp 














注 :如 与 键 有 相对 滑动 的 键 槽 经 表面 硬化 处 理 ,[p] 可 提 


高 2~3 倍 。 














普通 平 键 的 型 式 与 尺寸 
(СВ/Т 1096—2003) 








标记 示例 : 





1) 圆 头 普 通 平 键 (A 型 ) ,b=10mm,h=8mm,L=25 ,标记 为 
НЕ 10х8х25 
































键 材料 采用 抗 拉 强 度 不 低 于 590MPa 的 键 用 钢 ， 


通常 为 45 钢 ; БФ Ж ЕР 
可 用 20 钢 、Q235A 钢 等 。 




















金属 或 非 金属 材料 ， 键 


7.1.3 键 连接 的 尺寸 系列 、 公 差 配合 和 表面 


粗糙 度 








1. 平 键 ( 见 表 7-4~ 表 7-6) 


表 7-4 普通 平 键 (摘自 GB/T 1095—2003 和 СВ/Т 1096—2003) ( Š 





键 和 键 槽 的 剖面 尺寸 
(СВ/Т 1095 一 2003) 





2) 对 于 同一 尺寸 的 平头 普通 平 键 (B 型 ) 或 单 圆 头 普通 平 键 (C 型 ) ,分 别 标记 为 
键 C10x8x25 


СВ/Т 1096 一 2003 








ЖЕ В10х8х25;СВ/Т 1096—2003 





各 位 mm) 
























































键 的 基本 尺寸 键 槽 尺寸 
¿ уж жн УЖ 
їй £ ЖЕТТІ une | ЖІ, wenn 
g b(h8) h c 或 r L(h14) 基本 | 极限 | 基本 | 极限 b 
方形 (h8) 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 min max 
6-8 2 2 6-20 1.2 1 公称 
+0. 1 +0. 1 Da. 
>8-10 3 3 0.16-0.25 6-36 1.8 1.4 НЕ, 公 0.08 | 0.16 
0 0 
差 见 表 
>10~12 4 4 8-45 2.5 1.8 7-9 
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( 续 ) 
键 的 基本 尺寸 ШО JX sJ 
矩形 (hl1) инж, | L Ls ШЕР 
Ш Ж 
а > 
b(h8) h c uk r 上 (hl4) b 
Б 基本 | 极限 | 基本 | 极限 . 
方形 (h8) 、 、 min max 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
>12~17 5 5 14~56 3.0 |+0.1| 2.3 1801 
>17-22 6 6 0.25-0.4 14-70 3510 |28 | 0 0.16 | 0.25 
>22-30 8 7 18-90 | 4.0 3.3 
>30-38 10 8 22-110 | 5.0 3.3 
>38-44 12 8 28-140 | 5.0 3.3 
>44-50 14 9 0.4-0.6 36-160 | 5.5 3.8 0.25 | 0.4 
>50-58 16 10 45-180 | 6.0 4.3 
%0.2 +0. 2 
>58-65 18 11 50-200 | 70| |44 0 
>65-75 20 12 56-220 | 7.5 4.9 
>75 ~ 85 22 14 63-250 | 9.0 5.4 公称 
>85-95 25 14 0.6-0.8 70-280 | 9.0 5.4 尺寸 同 | 0.4 | 0.6 
>95~110 28 16 80~320 | 10.0 6.4 键 ， 公 
差 见 表 
>110~130 32 18 90-360 11 7.4 
7-9 
>130-150 36 20 100-400 | 12 8.4 
>150-170 40 22 100-400 | 13 9.4 
Ls 1.2 0.7 | 1.0 
>170~200 45 25 110~450 | 15 10.4 
>200~230 50 28 125~500 | 17 11.4 
>230~260 56 32 140-500 | 20 |+0,3|12.4|+0.3 
>260-290 63 32 1.6-2.0 160-500 | 20 0 112410 1.2 1.6 
>290-330 70 36 180-500 | 22 14.4 
>330-380 80 40 200-500 | 25 15.4 
>380-440 90 45 2.5-3 220-500 | 28 17.4 2 2.5 
>440-500 100 50 250-500 | 31 19.5 
El 6,8,10,12,14,16,18,20,22,25 28 32,36 .40 .45 ,50,56,63,70,80,90,100,110,125,140,160,180,200,220, 
С 250 ‚280 ,320 ‚360 ‚400 .450 .500 
注 : 1. ТИЕН, ШИИЯЛ а-:, 或 二 ЖШ, ЖЕЛІ d+ Ж. (4-1) 和 (4+0) 尺寸 极限 偏差 按 相应 的 t 和 
的 极限 偏差 选取 , 但 (а-г) 极限 偏差 取 负 号 (-) 。 
2. 当 键 长 大 于 500mm 时 ， 其 长 度 应 按 GBZT 321 一 2005 优先 数 和 优先 数 系 的 R20 系列 选取 。 





з. 键 高 偏差 .， 对 于 B 型 键 应 为 h9。 
4. 当 需 要 时 ， 键 允许 带 起 键 螺 孔 。 起 键 螺 孔 的 尺 才 按键 宽 参考 表 7-6 中 的 d, 选取 。 螺 和 孔 的 位 置 距 键 端 为 6~25， 较 
长 的 键 可 以 采用 两 个 对 称 的 起 键 螺 孔 。 








%7% тінен - 943. 








表 7-5 薄型 平 键 (摘自 GB/T 1566—2003 ЖІ СВ 1567—2003) (单位 : mm) 
键 的 型 式 与 尺寸 键 与 键 槽 的 剖面 尺寸 
(GB/T 1567—2003) (GB/T 1566—2003) 


CX45 "或 7 








标记 示例 : 

1) 圆 头 薄 型 平 键 (A 型 ),b5=18mm,h=7mm,L=110mm ,标记 为 

СВ/Т 1567-2003 键 18х7х110 

2) 对 于 同一 尺寸 的 平头 薄型 平 键 (B 型 ) 或 单 圆 头 薄型 平 键 (C 型 ) ,分 别 标记 为 
СВ/Т 1567—2003 键 B18x7x110 

СВ/Т 1567—2003 键 C1l8x7x110 



























































































































































轴 径 键 的 基本 尺寸 键 槽 尺寸 
ИЖ t ЖНЖ 1, 
а b(h8) | h(hl1) c 或 1 L(h14) Ж 极限 基本 极限 b 圆 角 半径 > 
尺寸 偏差 кр 偏差 
12-17 5 3 10-56 1.8 1.4 
+0.1 +0.1 
>17-22 6 4 0.25-0.4 14-70 2.5 1 1.8 0.16-0.25 
>22-30 8 5 18-90 3 2.3 
>30-38 10 6 22-110 3.5 2.8 
>38-44 12 6 28-140 3.5 от 2.8 0.1 
0 0 
>44-50 14 6 0.4-0.6 36-160 3.5 2.8 
公称 尺 |0.25~0.4 
>50~58 16 7 45-180 4 3.3 寸 同 键 
>58-65 18 7 50-200 4 3.3 公差 见 表 
7-9 
>65~75 20 8 56~220 5 3.3 
>75-85 22 9 63-250 5.5 3.8 
85-95 25 9 0.6-0.8 70-280 5.5 е 3.8 р 
299 „=. Д : 0 i 0 0.4-0.6 
>95-110 28 10 80-320 6 4.3 
>110-130 22 11 90-360 7 4.4 
>130-150 36 12 1.0-1.2 | 100-400 | 7.5 4.9 0.70-1.0 



































10,12,14,16,18,20,22,25,28,32,36,40,45,50,56,63,70,80,90,100,110,125,140,160,180,200,220,250, 
280,320 ‚360 ‚400 


了 系列 
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т, 


47-6 导向 型 平 键 (摘自 СВ/Т 1097—2003) (单位 : mm) 





键 的 型 式 和 尺寸 (GBZT 1097—2003) 


A 型 B 型 
120° 




































标记 示例 : 

1) 圆 头 导 向 平 键 (A 型 ) ,b=16mm,h=10mm,L=100mm ,标记 为 
СВ/Т 1097 键 16х100 

2) 方 头 导 向 平 键 (B 型 ) ,b=16mm,h=10mm,L=100mm ,标记 为 
СВ/Т 1097 键 B16x100 









































































































































b(h8) 8 10 12 14 16 18 20 22 25 28 32 36 40 45 
h(h11) 7 8 8 9 10 11 12 14 14 16 18 20 22 25 
| 0.25- 
са г 0.4-0.6 0.6-0.8 1.0-1.2 
0.4 
h, 2.4 3.0 3.5 4.5 6 7 8 
do M3 M4 М5 М6 М8 М10 М12 
d, 3.4 4.5 5.5 6.6 9 11 14 
D 6 8.5 10 12 15 18 22 
с 0.3 0.5 1.0 
Іі 7 8 10 12 15 18 22 
ШОҚ M3x M3x | M4x | M5x | M5x | M6x | M6x | M6x | M8x | M8x | M10x ПОРТР 
х 
(ах1,) 8 10 10 10 10 12 12 16 16 16 20 
р 25- 25- | 28~ | 36~ | 45- |50- 56- | 63- |70- | 80- | 90~ | 100~ | 100~ | 110- 
90 110 140 160 180 | 200 |220 | 250 | 280 | 320 360 400 400 450 
L Ej 14,1 L, ММ ЖАЯ 





L 25.28.32.36.40.45.50.56.63.70.80.90.100.110.125.140.160.180.200 220 250 ‚280 ‚320 ‚360 ‚400 ‚450 





L, | 13,14,1618 20,23 |26 30,36 ,40,48 ,54,60,66,75,80,90,100,110,120,140,160,180,200,220,250 





L, | 12.5,14,16,18,20,22.5,25,28,31.5,35,40,45 ,50,55 ,62,70,80,90,100,110,125,140,160,180,200,225 





L, | 6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,18,20,22,25,30,35,40,45,50,55 ,60,70,80,90,100 





Е. 











. b #l h RE а 由 表 7-4 选 取 。 

定 螺钉 按 СВ/Т 65 一 2000《 开 覃 圆柱 头 螺 钉 》 的 规定 。 

槽 的 尺 才 应 符合 СВ/Т 1095—2003 《 平 键 ” 键 覃 的 削 面 尺寸 》 的 规定 ， 见 表 7-4。 

键 长 大 于 450mm 时 ， 其 长 度 按 GBZT 321 一 2005《 优 先 数 和 优先 数 系 》 的 R20 系列 选取 。 
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É 
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2. 半圆 键 ( 见 表 7-7) 


Ra 6.3 


键 的 尺寸 
(СВ/Т 1099. 1--2003) 


Ка 6.3 


表 7-7 


Ка 1.6 


半圆 键 





ИЗ д 


ЖЕЛП ЖЕЙ ІНІН JV oF 
(СВ/Т 1098—2003) 














单位 : mm) 






































































































































标记 示例 : 
半圆 键 b=8mm,h=1l1mm,d|=28mm ,标记 为 
GB/T 1099 键 8х11х28 
轴 径 d 键 的 基本 尺寸 ЖЕЛ КО 
ШШ ЖІ 
кейе | Р I 每 1000 件 20 圆 角 
ЖЕ x ` ri 1 6 EL м Z 
Ж) 定位 j (12у | (ыд) м Š 质量 | 基本 | 极限 | 基本 | 极限 | * | 半径 |b 
/kg 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 
3~4 3-4 1.0 | 1.4 4 3.9 0.031 1.0 0.6 0.4 
>4-5 >4-6 1.5 | 2.6 7 6.8 0.153 | 2.0 0.8 0.72 
+0.1 
>5-6 >6-8 2.0 | 2.6 7 6.8 0.204 | 1.8 1.0 0.97 | 0 0g- 
0 Я 
0.16- 0.16 
>6-7 >8-10 | 2.0 | 3.7 10 о 0.414 | 2.9 1.0 0.95 | 0 
>7-8 >10-12 | 2.5 | 3.7 10 9.7 0.518 | 2.7 1.2 1.2 
>8-10 | >12-15 | 3.0 | 5.0 13 12.7 1.10 3.8 1.4 1. 43 5 
%0.1 қ 
>10-12 | >15-18 | 3.0 | 6.5 16 | 15.7 1.8 5.3 14 |14 J 
>12-14 | >18~20 | 40 | 6.5 16 | 15.7 2.4 5.0 1.8 1.8 li 
+0.2 
>14-16 | >20-22 | 40 | 7.5 19 | 18.6 3.27 60 0 [18 1.75 À 
>16-18 | >22-25 | 5.0 | 6.5 16 | 15.7 3.01 4.5 2.3 2.35 | 0 16- > 
w (5% 
0.25- ЕН 
>18-20 | >25-28 5.0 | 7.5 19 18.6 4.09 5.5 2.3 232| 0.25 | Ж 
0.4 7-9 
>20-22 | >28-32 | 5.0 | 9.0 22 | 21.6 5.73 7.0 2.3 2.29 
>22-25 | >32-36 | 6.0 | 9.0 22 | 21.6 6.88 6.5 2.8 2.87 
>25-28 | >36-40 | 6.0 10 25 | 24.5 8.64 7.5 | 03| 2.8 2.83 
0 +0.2 
>28-32 40 8.0 11 28 | 27.4 | ул. 14.1 8 3.3 | 0 |3.51 0.25 
>32-38 10 13 32 | 31.4 | 06 19.3 10 3.3 3.67 | 0.4 








ШЕ. 轴 和 








载 键 槽 宽度 极限 偏差 统一 为 “ 











-0.025 ° 
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3. ЕЙ ( 见 表 7-8) 
表 7-8 Ж (ЙН СВ/Т 1563—2003) (单位 : mm) 


普通 模 键 的 型 式 和 尺寸 键 槽 尺寸 
(СВ/Т 1564—2003) (СВ/Т 1563--2003) 




















ВЖ > 1:100 C 型 1:100 


























钩 头 枫 键 尺寸 
(СВ/Т 1565--2003) 


гү 12.5 2 


标记 示例 : 
1) [|55 36 (А ЖТ), = 16mm,h= 10mm,L= 
100mm ,标记 为 

СВ/Т 1564 键 16х100 
2) 对 于 同一 尺寸 的 平头 普通 横 键 (B 型 ) 或 单 圆 头 普 
通 模 键 (C 型 ) ,分 别 标记 为 

GB/T1564 键 B16x100 

СВ/Т 1564 键 C16x100 














vz Ra 12.5 сб 


标记 示例 : 
В BE b= 16mm,h=10mm,L=100mm ,标记 为 
СВ/Т 1565 Ж 16х100 














































































































轴 Ж 键 的 基本 尺寸 键 Ж 
4 4 L(h14) ШШ, 991, 圆 角 
d (ъв) | (ау | ° 或 r | h, СВ/Т 1564 СВ/Т 1565 基本 极限 ЕЖ 极限 半径 
п п ` 2 >. 
--2003 --2003 尺寸 偏差 尺寸 偏差 
6~8 2 2 616 6-20 1.2 0.5 0.08 
>8-10 3 3 = 6-36 1.8 0.9 
+0.1 +0.1 
510-12 4 4 0.25 | 7 8-45 14-45 2.5 қ 1.2 . А 
>12-17 5 5 тре 8 10-56 14-56 3.0 1.7 0. 
>17-22 6 6 ы 10 14-70 3.5 2.2 
04 0.25 
>22-30 8 7 i 11 18-90 4.0 2.4 
>30-38 10 8 12 22-110 5.0 2.4 
>38-44 12 8 0:4 12 28-140 5.0 %0.2 2.4 +0.2 | 0.25 
>44-50 14 9 ~ 14 36-160 5.5 0 2.9 0 
>50-58 16 10 0.6 16 45-180 6.0 3.4 0.40 
>58-65 18 11 18 50-200 7.0 3.4 
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( 续 ) 
Шо 键 的 基本 尺寸 ж № 
== 
| А L(h14) ШШ, Ж, ТУ" 
d бй | тый г | h, СВ/Т 1564 СВ 1565 基本 | 极限 Ж | 极限 | 半径 
一 2003 一 2003 尺寸 偏差 尺寸 偏差 4 
>65-75 20 12 20 56-220 7.5 3.9 
>75-85 22 14 0.6 22 63-250 9.0 4.4 0.40 
+0.2 +0.2 
>85-95 25 14 ~ 22 70-280 9.0 4.4 = 
>95-110 28 16 0.8 25 80-320 10.0 7 5.4 ° 0.60 
>110~130 | 32 18 28 90~360 11.0 6.4 
>130-150| 36 20 32 100-400 12 7.1 КРИ 
>150-170/ 40 22 1.0 36 100-400 13 8.1 
>170-200| 45 25 -1.2 | 40 110-450,110-400 15 9.1 Й 
>200-230 | 50 28 45 125-500 17 10.1 шіні 
>230-260| 56 32 1.6 50 140-500 20 +0.3 | 11.1 | +0.3 1.2 
>260-290| 63 32 2; 50 160-500 20 0 11.1 0 - 
>290~330 | 70 36 2.0 56 180-500 22 13.1 1.6 
>330~380 | 80 40 2.5 63 200-500 25 14.1 2.0 
>380-440| 90 45 = 70 220-500 28 16.1 ë 
>440-500| 100 50 3.0 80 250-500 31 18.1 2.5 
6.8.10..12.14.16.18.20.22.25.28.32.36.40.45.50.56.63.70.80.90.100.110.125.140.160.180.200.220. 
57 250,280 .320 .360 .400 .450 .500 


#: 1. 安装 时 ， 键 的 斜面 与 轮 载 槽 的 斜面 紧密 配合 。 


注 : 





2. ERS 5 (ІНІ?) 尺寸 公差 D10。 


4. 键 和 键 槽 的 几何 公差 、 配 合 及 尺寸 标 注 
1) 当 键 长 与 键 宽 比 L/b>8 时 ， 键 宽 在 长 度 方向 
上 的 平行 度 公 差 等 应 按 СВ 1184—1996 选取 : 5 
和 6mm 时 ， 取 7 级 ; 5 为 8~36mm FF, 26 22; b= 




































































较 大 时 ， 则 应 严格 控制 键 槽 的 对 称 度 公 差 ， 以 免 装 配 

















3) 键 和 键 槽 配合 的 松紧 ， 取 决 于 键 槽 宽 
的 选取 。 如 何 选 取 见 表 7-9。 








































































































40mm 时 ， 取 5 级 。 4) ТЕ, ТН (а-,) 或 4 标注 ， 
2) 轴 槽 和 载 槽 对 轴线 对 称 度 公 差 等 级 ， 根 据 不 И (ажо) 标注 。(d-41) 和 (d+t,) 两 个 组 
同 工 作 要 求 参 照 键 连接 的 配合 按 7~9 级 (GB/T 合 尺寸 的 偏差 ， 应 按 相 应 的 1 和 1, 的 偏差 选取 ， 但 
1184 一 1996) 选取 。 (4-,) 的 偏差 值 应 取 负 值 (-)。 对 于 横 键 ，( d+i, ) 
当 同 时 采用 平 键 与 过 一 配合 连接 ， 特 别 是 过 鳃 量 Жа, 指 的 是 大 端 轮 融 模 深度。 
表 7-9 ШЕЛЛ (单位 : um) 
键 的 公差 带 键 槽 尺寸 公差 带 
МЖ 15% h „| а ТЕРІ ШЕ. 
尺寸 
2 松 连接 正常 连接 紧密 连接 
h9 Һ11 Һ14 Һ12 Н14 
轴 H9 | #р10 | 轴 N9 21590 |11552 Ро 
0 2 0 0 +25 +60 -4 -6 %250 
<3 [ ) +12. 5 
一 25 -604-25 -100 0 %20 -29 -31 0 
0 0 0 0 %30 +78 0 -12 %300 
>3-6 | | +15 
-30 -754-30 -120 0 %30 -30 -42 0 
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( 续 ) 
键 的 公差 带 键 槽 尺寸 公差 带 
wl Г г [а той» ІШІКІ. 
尺寸 
Z 松 连接 正常 连接 紧密 连接 
и h9 hll hl4 Һ12 Н14 
Ш но | #р10 | 轴 N9 | 45159 |1554 РО 
0 0 0 0 %36 +98 0 -15 +360 
>6-10 +18 
-36 -90 -360 -150 0 +40 -36 -51 0 
0 0 0 0 +43 +120 0 -18 +430 
>10-18 +21 
-43 -110 -430 -180 0 +50 -43 -61 0 
0 0 0 0 +52 +149 0 -22 +52 
>18-30 +26 
-52 -130 -520 -210 0 %65 —52 -74 0 
0 0 0 0 +62 +180 0 -26 %620 
>30-50 +31 
-62 -160 -620 -250 0 %80 =62 -88 0 
0 0 0 0 +74 +220 0 -32 +740 
>50-80 +37 
-74 -190 -740 -300 0 +100 -74 -106 0 
0 0 0 0 %87 +260 0 -37 +870 
>80-120 +43 
-87 -220 -870 -350 0 +120 -87 -124 0 
0 0 0 0 %100 %305 0 -43 %1000 
>120-180 +50 
-100 -250 -1000 -400 0 +145 -100 -143 0 
0 0 0 0 +115 +355 0 -50 %1150 
>180-250 +57 
-115 -290 -1150 -460 0 %170 -115 -165 0 
注 : 1. 括号 内 数值 为 h9 值 ， 适 用 于 B 型 普通 平 键 。 
2. 半圆 键 无 较 松 连接 形式 。 
3. 模 键 槽 宽 轴 和 载 都 取 D10。 





4. 尺寸 标注 图 参考 表 7-1~ 表 7-8。 


5. 薄型 棉 键 ( 见 表 7-10、 表 7-11) 
表 7-10 薄型 攀 键 和 键 槽 的 剖面 尺寸 及 公差 (摘自 GB/T 16922-1997) (单位 : mm) 
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键 模 局 部 放大 




























































































































































































Ж7% hk ЛЕ - 949. 
(Ж) 
їй Г" ШШ (Ж) 平台 ( 轴 ) 
基本 基本 宽度 ТӨЛЕ, 半径 ЖЛ 
直径 尺 才 基本 ”| 极限 偏差 | ЖЖ 极限 
н см и aq | gx | 最 小 | 最 大 | 基本 尺寸 极限 偏差 
22~30 8х5 8 +0. 098 1.7 +0. 16 0.25 3.0 
>30-38 10х6 10 +0. 040 2:5 01 3.5 +01 
>38-44 12x6 12 2.2 0 3.5 0 
>44-50 14х6 14 +0. 120 2.2 0.25 0.40 3.5 
>50-58 16х7 16 %0.050 2.4 4 
>58-65 18х7 18 2.4 4 
>65-75 20х8 20 2.4 5 
>75-85 22х9 22 +0. 149 2.9 5.5 
>85-95 25х9 25 +0. 065 2.9 0. 40 0.60 5.5 
+0.2 +0.2 
>95-110 28х10 28 3.4 6 
0 0 
>110~130 32x11 32 3.4 7 
>130-150 36х12 36 3,9 7.5 
+0. 180 
>150-170 40х14 40 4.4 9 
+0. 080 8274 1 
>170-200 45х16 45 5.4 10 
>200-230 50х18 50 6.4 11 
Е: (4-1) 和 (ағу) 两 个 组 合 尺寸 的 极限 偏差 按 相 应 的 1+ 和 +t 的 极限 偏差 选取 , 但 (4-:) 极限 偏差 值 应 取 负 号 (-) 。 
表 7-11 薄型 棉 键 尺寸 及 公差 (摘自 GB/T 16922 一 1997) (单位 : mm) 





和 1:100 
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和 1:100 
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(Ж) 


























cxd45" 或 7 注 : 棉 键 的 上 、 下 工作 面 
标记 示例 : 


h, 


Ё A 16х7х100 СВ/Т 16922—1997 





























表面 粗糙 度 参 数 Ка 值 也 可 选用 3. 2pm。 





АЗ (А 型 )2= 16mm.h=7mm.L=100mm ,标记 为 








































































































b 平头 薄型 枫 键 (B MH) b= 1l16mm.h=7mm.L=100mm ,标记 为 
ШОВ 16х7х100 СВ/Т 16922 一 1997 
© 
单 圆 头 薄型 枫 键 (C 型 )b= 16mm..h = 7mm . L = 100mm, 标 
і 记 为 
ЕС 16х7х100 GB/T 16922 一 1997 
基本 尺寸 8 10 12 14 16 18 20 22 25 28 32 36 40 45 50 
ИТЕК н 0 0 
Шет -0.036 -0. 043 -0.052 -0.062 
基本 尺寸 5 6 6 6 7 7 8 9 9 10 11 12 14 16 18 
| 极限 偏差 аи 0 Г 0 
м7 -0. 075 -0. 090 -0. 110 
| 最 小 | 0. 25 0.40 0.6 1.0 
с 或 г? 
最 大 10.40 0.60 0.8 1.2 
20 25 32 36 45 50 56 63 70 80 90 | 100 | 125 |140 | 160 
键 的 长 度 L( H14) ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 
70 90 | 125 | 140 | 180 | 200 | 220 | 250 | 280 | 320 | 360 | 400 | 400 | 400 | 400 


















































了 系列 :20.22 .25 .28 .32 .36 .40 .45 .50 .56 .63 .70~ 110(10 进位 ) .125 .140~220(20 进位 ) ,250,280-400(40 进位 ) 


@ 只 对 长 边 和 圆 头 的 边 倒 角 ， 其 他 边 只 去 毛刺 。 
6. 切 向 键 ( 见 表 7-12) 


表 7-12 ЯН (ІНІН СВ/Т 1974—2003) 
普通 切 向 键 、 强 力 切 向 键 及 键 槽 尺寸 (GB/T 1974—2003) 








标记 示例 : 
一 对 切 向 键 ， 
EE b=24mm, 长 
СВ/Т 1974 





> 1:100 




















(单位 : mm) 





厚度 1=8mm， 计 算 宽 
度 L= 100mm， 标 记 为 
НЕ 8х24х100 























































































































































































































第 7 章 БЕН Ж . 951. 
(Ж) 
普通 切 向 键 强力 切 向 键 
键 键 Ж 键 键 Ж 
1А 
Е ж ж j “ЖЕ | 
u 计算 宽度 | 半径 > н 计算 宽度 | 半径 > 
ЕЕ 47 ШІ 1, Жі, 轴 1, 
4 1 с 1 с 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | 轮 载 К 最 | 最 省 本 | 极限 | 基本 | 极限 35% Р 最 | 最 
4 э а ен 92 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 0, 小 | 大 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | b, 小 | 大 
60 19.3 | 19.6 
65 | 7 7 7.3 20.1 | 20.5 
70 21.0 | 21.4 
75 23.2 | 23.5 
80 9,6 24.0 | 24.4 
---|81|-18 8.3 0.4 0.6 
85 24.8 | 25.2 
0.8 ° 
90 0 +0.2 | 25.6 | 26.0 
95 -0.2 0 127.8 | 28.2 
100 | 9 9 9,3 28.6 |29.0 10 10 0 1103 |02 30 | 30.4 
110 30.1 | 30.6 11 11 |-0.2 11.4| 0 33 | 33.5 
1- 
120 33.2 | 33.6 12 12 12.4 36 | 36. 5 |0.7| 1.0 
—— 10 10 10.3 1.2 
130 34.6 | 35.1 13 13 13.4 39 | 39.5 
140 37.7 | 38.3 14 14 14.4 42 | 42.5 
— 11 11 11.4 
150 Ë 39.1 | 39.7 15 15 15.4 45 |45,5 
0.711.0 1.6 
160 1.2 42.1 | 42.8 16 ч 16 16.4 48 | 48.5 
- - 1.2| 1.6 
170 | 12 12 12.4 43.5 | 44,2 17 5 17 17.4 51 51.5 
180 44.9 | 45.6 18 18 18.4 54 | 54. 5 
190 49.6 | 50.3 19 19 19.4 57 | 57.5 
14 14 14.4 
200 51.0 | 51.7 20 20 20.4 60 60.5 
2.5 
220 1.6 57.1|57.8 22 22 22.4 66 | 66. 5 
——J16| 146 16.4 - 2.0| 2.5 
240 Ы 59.9 | 60.6 1.2 1.6| 24 А 24 0 124.4 | +0.3 | 72 72.5 
250 2.0 64. 6 | 65.3 25 25 | -0.3 125.4! 0 | 75 | 75.5 
一 -| 18 18 18.4 
260 0 +0.3 | 66.0 | 66.7 26 26 26.4 78 | 78.5 
280 -0.3 0 |72.1|72.8 28 28 28.4 84 | 84.5 
-20 20 20.4 
300 74.8 | 75.5 30 30 30. 4 90 | 90.5 
320 2 5 81.0 | 81.6 32 32 32.4 96 | 96.5 
—— 22 |” 22 22.4 
340 2 83.6 | 84.3 |2.0/:2.5 | 34 34 34.4 102 |102.5 
3-4 2.5| 3.0 
360 3 93.2 | 93.8 36 36 36.4 108 | 108. 5 
380 | 26 26 26.4 95.9 | 96.6 38 38 38.4 114 |114. 5 
400 98.6 | 99.3 40 40 40.4 120 |120. 5 
420 3- 108.2|108.8 42 42 42.4 126 |126.5 
———| 30 30 30.4 2.513.0 
450 4 112.3|112.9 45 |4-5 | 45 45. 4 135 |135.5|3.0| 4.0 
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( 续 ) 
普通 切 向 键 强力 切 向 键 
键 R ж 键 键 ж 
Те ж | | 深度 | 
- 计算 宽度 | 半径 > 计算 宽度 | 半径 > 
А Жі, ШІ 1, Жі, ШИА 
6 t с t с 
基本 | 极限 | 基本 | 极限 | арта 最 | 最 本 | 极限 | 基本 | 极限 РУТЕ 
尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 偏差 | 已 “| 小 | 大 尺寸 | 偏差 | 尺寸 | 822 b, “| 小 | 大 
480 123.1|123.8 48 48 48.5 144 |144,7 
-- 34 34 34.4 
500 125.9|126.6 50 0 50.5 150 |150.7 
4-5 3.0| 4.0 
530 3- 0 +0.3 1136.7|137.4 53 53 0 53.5 | “0.3 | 159 |159.7 
-- 38 38 38.4 2.513.0 
560 4 -0.3 0 40.8 |141.5 56 56 |-0.3 | 56.5 0 68 |168.7 
600 153. 1 |153. 8 60 60 60. 5 180 | 180.7 
—— 42 42 40.4 5-6 4.0| 5.0 
630 157.1|157.8 63 63 63.5 189 |189.7 
注 : 1. 键 的 厚度 二 HPK KEE ЬУ ЗО g. ЕЕЕ 5, 相同 。 
2. 对 普通 切 向 键 ， 若 轴 径 位 于 表 列 尺寸 4 的 中 间 数 值 时 ， 采 用 与 它 最 接近 的 稍 大 轴 径 的 +、 4 和 已， 但 LD . b, 
须 用 以 下 公式 计算 : bp=b = Vt (4-4) b= ‚Л, (а-,). 
З. 强力 切 向 键 ， 若 轴 径 位 于 表 列 尺寸 d 的 中 间 数 时 ,或 者 轴 径 超过 630mm 时 ， 键 与 键 槽 的 尺寸 用 以 下 公式 计算 : 























t=t1=0.1d; ӛ-5ӛ,-0.34; 1, =1+0. Зтт ( `4 < 10mm); 1,-1%0. 4mm (24 10mm<i 和 45Smm ) 。 
t, =t+0. Smm (ШЧі>45тп); b, = „ъъ Cd=t,) < 

4. 键 厚度 上 的 极限 偏差 为 hl1。 

5. 键 的 抗 拉 强 度 不 低 于 600MPa。 

б. 键 长 工 按 实际 结构 定 ， 一 般 建 议 取 比 轮 载 宽度 长 10% ~ 15% 。 








7.2 花 键 连接 


7.21 花 键 基本 术语 


摘自 СВ/Т 15758—2008, № Иа НР. 
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浙 开 线 和 端 齿 花 键 ， 其 他 花 键 也 可 参照 使 用 。 
1. 一 般 术语 

















(1) 花 键 连接 两 零件 上 等 距 分 布 且 键 数 相 
同 的 键 齿 相互 连接 ， 并 传递 转 矩 或 运动 的 同 轴 
偶 件 。 

(2) №28 渐 开 线 花 键 分 度 圆 柱 或 分 度 圆 锥 面 、 
和 矩形 花 键 平分 齿 高 的 圆柱 面 或 端 齿 花 键 平分 工作 齿 高 
的 基准 平面 与 耸 面 的 交 线 ( 见 图 7-1)。 

(3) 基准 平面 ” 渐 开 线 花 键 的 基本 齿 条 或 端 齿 
花 键 上 的 假想 平面 。 在 该 平面 上 ， 齿 厚 与 齿 距 之 比 为 
一 个 给 定 的 标准 值 (通常 为 0.5). 

(4) ЖАНЕ ”在 渐 开 线 花 键 同一 齿 模 上 ， 
两 侧 渐 开 线 齿 形 各 由 一 段 耸 根 圆 弧 与 齿 根 圆 相 连接 的 
花 键 ， 如 图 7-2a 所 示 。 

(5) 圆 傣 根 花 键 ” 在 渐 开 线 花 键 端 平面 同一 齿 





























































































































柳 上 ， 两 侧 渐 开 线 齿 形 由 一 段 或 近似 一 段 齿 根 圆 弧 与 图 7-2 花 键 的 齿 根 
齿 根 圆 相连 接 的 花 键 ， 如 图 7-2b 所 示 。 a) ИШ b) МИНЕ 








A — 


%7% 


жш 


连接 和 销 连 接 - 953. 





(6) 结合 深度 ”内 花 键 小 圆 至 外 花 键 大 圆 的 径 
向 距离 (不 包括 倒 棱 深度 ) ， 如 图 7-3 所 示 。 
(7) ӘРЕ 在 渐 开 线 花 键 连接 中 ， 渐 开 线 
齿 形 超过 结合 深度 的 径 向 距离 ( 见 图 7-3)。 它 是 
来 补偿 内 花 键 小 圆 和 外 花 键 大 圆 相对 于 分 度 圆 的 同 4 
度 误差 。 

(8) 工作 齿 面 ”在 花 键 副 工作 时 ， 两 花 键 传递 
转 矩 或 运动 的 齿 面 ( 含 齿 形 裕 度 ) ， 如 图 7-3 所 示 。 






















































































齿 形 裕 度 ТИЫН 结合 深度 РМ 
工作 此 面 
Хх 


7-3 ”结合 深度 和 齿 形 裕 度 


2. 花 键 的 种 类 
(1) ЖЕТЕ ШЕШЕ, УРЕ BE 09 BË Ñ sk рУ 
ЛЕП ЖЕ, БОЛГАР AH АЗРА Er Zk H XPT HH 
ЖЕНЕ, ЛАН НАР ЛЕ ЖЕЛП ЙН HS EJE 
花 键 。 
(2) 渐 开 线 花 键 键 齿 在 圆柱 (或 圆锥 ) 
上 ， 且 齿 形 为 渐 开 线 的 花 键 。 分 为 圆柱 直 齿 渐 



































































































































线 花 键 、 圆 锥 直 齿 渐 开 线 花 键 和 圆柱 斜 齿 渐 开 线 
花 键 。 
3.15 


(1) 基本 齿 廊 ”基本 齿 条 的 法 向 齿 廓 ， 是 确定 
花 键 尺寸 的 依据 ( 见 图 7-4) 。 

(2) 基本 齿 条 ”直径 为 无 穷 大 的 无 误差 的 理 玉 
渐 开 线 花 键 (DLS 7-4) 。 

(3) 基准 线 ”基本 齿 条 的 法 向 平面 与 基准 平面 
的 交 线 。 基 准 线 是 横贯 基本 人 齿 廊 的 一 条 直线 ， 以 此 线 
为 基准 ,确定 基 本 齿 廓 的 尺寸 ， 如 图 7-4 所 示 。 
齿 形 角 基准 线 








[i 























AA. 








7-4 基本 齿 廓 











(4) WÉ f 
线 与 齿 廓 所 夹 锐 

4. 基本 参数 

(1) Ж ”表示 渐 开 线 花 键 键 齿 大 小 的 参数 。 
数值 为 上 耸 距 除 以 圆周 率 = 所 得 的 商 ， 单 位 为 mm. 

(2) 法 向 模 数 ”法 向 上 从 距 除 以 圆周 率 т 所 得 
的 商 。 

(3) 端面 模 数 ”端面 从 距 除 以 圆周 率 т 所 得 
的 商 。 

(4) 压力 角 过 渐 开 线 齿 形 上 任 一 点 的 径 向 线 ， 
与 过 该 点 的 齿 形 切线 所 夹 的 锐角 ç 

(5) 标准 压力 角 “分 度 圆 上 的 法 向 压力 角 。 

(6) 齿 距 在 分 度 加 上， 两 相 邻 同 侧 齿 面 间 的 
К, 

(7) 螺旋 角 АТИАНЯНАЛЕН, 圆柱 螺旋 线 
的 切线 与 通过 切 点 的 圆柱 体 素 线 之 间 所 夹 的 锐角 。 对 
渐 开 线 花 键 通常 是 指 分 度 圆 的 螺旋 角 。 

(8) 齿 槽 角 直线 齿 形 内 花 键 ， 其 齿 槽 两 侧 齿 
形 的 夹 角 ， 如 图 7-5 所 示 。 

Z 


5 


Е 7-5 ЕЖ 


过 基本 齿 廊 与 基准 线 交 点 的 径 向 
8, ШЕ 7-4 所 示 。 
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(9) 圆锥 素 线 小径 圆 锥 表面 与 通过 花 键 轴 平 
面 的 交 线 ， 如 图 7-6 所 示 。 
(10) ЖА 内 外 花 键 圆锥 素 线 与 花 键 
轴线 所 夹 锐角 ， 如 图 7-6 所 示 。 

(11) 基 面 ”在 圆锥 花 键 连接 中 ,规定 花 键 参 
数 、 尺 寸 公差 的 端 平 面 。 基 面 的 位 置 规定 在 外 花 键 小 
端 ， 并 应 与 设计 给 定 的 内 花 键 基 面 重合 ， 如 图 7-6 
所 示 。 















































基 面 距离 

















图 7-6 圆锥 素 线 斜 角 和 基 面 


. 954. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 

















(12) 基 面 距离 ”从 基 面 到 圆锥 内 花 键 小 端 端面 锥 面 与 端 平面 的 交 线 ， 如 图 7-7 所 示 。 它 (对 圆锥 直 
的 距离 ， 如 图 7-6 所 示 。 齿 花 键 为 基 面 上 的 分 度 圆 ) 是 计算 花 键 尺寸 的 基准 
(13) 分 度 圆 ” 渐 开 线 花 键 分 度 圆 柱 面 或 分 度 册 ， 该 加 上 的 模 数 和 压力 角 为 标准 值 。 


р 齿 形 裕 度 ше йт 
и WE а 
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2, ж ха чу 2 \ Б, 
” 5; 
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图 7-7 渐 开 线 花 键 的 圆 和 直径 
5. 误差 、 公 差 及 测量 公法 线 长 度 的 平均 值 。 
(1) 加 工 公差 ЗЕКЕ ЖЗ: ЕЛ ЕШ 
变动 量 。 
БКТ ЕТІЛЕ 
位 置 误 差 的 综合 。 


(3) 综合 公差 ”允许 的 综合 误差 。 
(4) 总 公差 ”加 工 公差 与 综合 公差 之 和 。 
(5) 具 距 累积 误差 ”在 分 度 圆 上 (ЖЕЛЕ ТЕ 
大 圆 上 ) ， 任 意 两 同 侧 齿 面 间 的 实际 弧 长 与 理论 弧 长 
之 差 的 最 大 绝对 值 。 
(6) 具 形 误差 ”在 齿 形 工作 部 分 (包括 具 形 裕 
度 部 分 ， 不 包括 齿 顶 倒 楼 )， 包 容 实际 齿 形 的 两 条 理 

















































































































论 齿 形 之 间 的 法 向 距离 。 е 
(7) 齿 向 误差 ЖЕК ЕТЕ Ч, £ 35 DK 
齿 线 的 两 条 理论 具 线 之 间 的 弧 长 。 
(В) 齿 权 角 极限 偏差 ”实际 齿 槽 角 相对 于 基本 ана Sasia 
ИМНЕ. ТЫЫ а) 外 花 键 齿 圈 径 向 跳动 
(9) 齿 圈 径 向 跳动 ” 花 键 在 一 转 范围 内 ， 测 头 b) 内 花 键 棱 间 距 




















在 些 槽 内 或 键 齿 上 于 分 度 圆 附近 双 面 接触 ， 测 头 相对 
于 回转 轴线 的 最 大 变动 量 ， 见 图 7-8a。 
(10) 棒 间 距 (ЕШ Е ЗИ НЕР ДЕ ЕЭС ЕДЕН 
时 ， 两 量 棒 间 的 内 侧 距离 ， 见 图 7-8b。 
(11) 跨 棒 距 借助 两 量 棒 测 量 外 花 键 实际 齿 厚 
时 ， 两 量 棒 间 的 外 侧 距离 ， 如 图 7-9 所 示 。 
(12) 变换 系数 “路 棒 距 值 的 变换 系数 ， 其 值 为 
跨 棒 距 的 变动 量 与 齿 厚 的 变动 量 之 比 。 
(13) 公法 线 长 度 ” 相 隔 K 个 齿 的 两 外 侧 齿 面 ， 
各 与 两 平行 平面 之 中 的 一 个 平面 相 切 ， 此 两 平面 之 间 
的 垂直 距离 。 
(14) 公法 线 平均 长 度 “ 同 一 花 键 上 实际 测 得 的 图 7-9 外 花 键 跨 棒 距 
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7.2.2 БЕЛШЕШ 
7.2.2.1 和 矩形 花 键 公称 尺寸 系列 ( 见 表 7-13 ЖІЗЕ 7-14) 





















































































































































表 7-13 矩形 花 键 公 称 尺 寸 系 列 (摘自 GB/T 1144—2001) (单位 : мм) 
ЕЙ; 标记 示例 : 
已 知 花 键 规格 NxdxDxB， 如 6x23x26x6， 则 
Ж БӨГЕН H7 но HI 
с Ç 1) ЛЕНІ 6x23 — 266 СВ/Т 1144—2001 
80 > 2) 内 花 键 ”6x23H7x26H10x6H1I1 СВ/Т 1144—2001 
3) 外 花 键 ”6x23f7x26allx6d10 GB/T 1144—2001 
J Ж £ 列 中 £ 列 
规 格 参 考 规格 参 考 
d С r С r 
NxdxDxB disa а а NxdxDxB аш а.ш, 
11 6х11х14х3 
13 6х13х16х3. 5 02 б 
16 6х16х20х4 14.4 1.0 
18 6х18х22х5 16. 6 1.0 
21 6х21х25х5 А и 19. 5 2.0 
23 | 6х23х26х6 0.2 0.1 22 3.5 | 6х23х28х6 21.2 1.2 
26 | 6х26х30х6 24. 5 3.8 | 6х26х32х6 23.6 1.2 
28 6х28х32х7 26.6 4.0 6x28x34x7 25.8 1.4 
32 | 6х32х36х6 30.3 2.7 | 8х32х38х6 0.4 0.3 29.4 1.0 
36 | 8х36х40х7 ү Шы 34.4 3.5 |8х36х42х7 33.4 1.0 
42 |8х42х46х8 40.5 5.0 |8х42х48х8 39.4 2.5 
46 | 8х46х50х9 44.6 5.7 | 8х46х54х9 42.6 1.4 
52 | 8х52х58х10 49.6 4.8 | 8х52х60х10 0.5 0.4 48.6 2.5 
56 | 8х56х62х10 53.5 6.5 | 8х56х65х10 52.0 2.5 
62 |8х62х68х12 59.7 7.3 |8х62х72х12 57.7 2.4 
72 |10х72х78х12 0.4 0.3 69.6 5.4 | 10х72х82х12 67.7 1.0 
82 | 10х82х88х12 79.3 8.5 | 10х82х92х12 77.0 2.9 
92 | 10х92х98х14 89.6 9.9 | 10х92х102х14 00 бз 87.3 4.5 
102 | 10x102x108x16 99.6 11.3 | 10х102х112х16 97.7 6.2 
112 | 10х112х120х18 0.5 0.4 108.8 | 10.5 | 10х112х125х18 106.2 4.1 
注 : 1. N 一 键 数 ; D 一 大 径 ; 8 一 键 宽 或 键 模 宽 。 
2. d, Жа 值 仅 适用 于 展 成 法 加 工 。 
表 7-14 和 矩形 内 花 键 型 式 及 长 度 系列 (摘自 GB/T 10081 一 2005) (单位 : mm) 
АЖ B 型 C 型 рж 
花 键 小 径 d 72-92 102-112 
花 刍 长度 1 或 7+l， 32-200 
孔 的 最 大 长 度 工 250 300 


























10,12,15,18,22,25,28,30,32,36,38,42,45,48,50,56,60,63,71,75,80,85,90,95,100,110, 
120,130,140,160,180,200 


花 键 长 度 1 或 11+1, 系列 
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7.2.2.2 和 拢 形 花 键 的 公差 与 配合 ( 见 表 7-15 和 表 7-16) 




















































































































































































































表 7-15 和 矩形 花 键 的 尺寸 公差 带 (摘自 GB/T 1144-2001) (单位 : рп) 
内 Е 键 外 Ж 键 
d D B d р В 装配 
公差 带 型 式 
— 公差 带 。 | 拉 前 后 不 热处理 |， 拉 前 后 热处理 “| 24 公差 带 公差 带 
般 用 
7 410 滑动 
H7 H10 H9 H11 57 а11 9 紧 滑 动 
h7 h10 固定 
精密 传动 
{5 48 滑动 
H5 45 "7 ЖҮН 2) 
h5 h8 固定 
HI10 H7, H9 т all Er. Ж 
H6 56 {7 紧 滑动 
h6 h8 固定 
注 : 1. 精密 传动 用 的 内 花 键 ， 当 需要 控制 键 侧 配合 间 院 时， 槽 宽 可 选用 H7， 一 般 情 况 下 可 选用 H9。 
2.4 为 H6 和 H7 的 内 花 键 允许 与 高 一 级 的 外 花 键 配合 。 











表 7-16 和 矩形 花 键 的 位 置 度 、 对 称 度 公 差 (1А СВ/Т 1144—2001) (单位: mm) 





N 键 EQS 


N 键 EQS N 键 EQS 
N 键 EQS 


AQ =] 2 |А 





















































































































































БЕЛШЕ 3 3.5-6 7-10 12-18 
НЕН ЕЕ В 
1 
НЕҢ 0.010 0. 015 0. 020 0. 025 
т 滑动 .固定 0. 010 0. 015 0. 020 0. 025 
紧 滑 动 0. 006 0. 010 0. 013 0. 016 
і; 
Ж 0.010 0.012 0.015 0.018 
精密 传动 用 0. 006 0. 008 0. 009 0.011 
注 : 花 键 的 等 分 度 公差 值 等 于 键 宽 的 对 称 度 公 差 。 
各 机 械 行 业 产 品 要 求 。 





到 柱 直 齿 渐 开 线 
7.2.3 圆柱 直 齿 渐 开 线 花 键 3, йе дулу 









































































































































СВ/Т 3478. 1 ~ 3478. 9 一 2008 (ІА: EL 18 W JF Ж 因 渐 开 线 花 键 有 自动 定 心 特性 ， 没 必要 单独 规定 
花 键 》( 以 下 简称 渐 开 线 花 键 ) 主要 特点 如 下 : 其 他 定 心 方式 (如 大 径 定 心 、 小 径 定 心 、 分 度 圆 的 
1. 代替 了 三 角 花 键 标准 同心 圆 定 心 等 )。 否 则 ， 会 影响 它 的 自动 定 心 作用 ， 
标准 中 45° 压 力 角 花 键 的 内 容 ， 包 括 了 三 角 花 键 — 影响 承载 能 力 。 对 于 特殊 要 求 采用 其 他 定 心 方式 的 传 

















标准 的 全 部 内 容 ， 有 些 项 目 更 为 完善 ， 便 于 设计 和 制 动 ， 可 在 构件 设计 时 考虑 。 

































































造 质量 可 靠 的 三 角 花 键 。 4. ЖЕТ “ИМ Сү” 
2. 内 容 全 面 、 适 用 范围 广 为 保证 齿 形 配合 和 工作 时 不 干涉 ， 规 定 了 齿 形 裕 
标准 规定 子 15 种 模 数 、4 种 基本 齿 廓 、3 种 压力 Ж C, 值 。 

角 、4 个 公差 等 级 、6 种 齿 侧 配合 、4 种 检验 方法 ， 5. 规定 了 “作用 尺寸 ” 









































齿 数 范围 为 10~ 100 (允许 向 两 端 延伸 )， 可 以 满足 АЛЕ ЖЕ ИПИ АРД О, ЛЕ Г АС ПУРТЕН 








Ж7% А 


连接 和 销 连 接 -957. 





齿 厚 ， 除 规定 了 实际 尺寸 极限 值 外 ， 还 规定 了 作用 尺 
寸 极 限 值 。 保 证 了 产品 设计 时 选 定 的 配合 性 质 和 精 
度 ， 以 及 互 换 性 要 求 。 

6. 对 45° 压 力 角 内 花 键 具 形 ， 允 许 为 直线 

对 45° 压 力 角 的 内 花 键 齿 形 ， 允 许 加 工 成 直线 齿 
形 ， 以 便于 花 键 加 工 和 拉 刀 制造 。 理 论 分 析 和 长 期 使 
用 实践 表明 ， 这 种 齿 形 的 花 键 ， 有 足够 的 可 靠 性 ， 可 
以 保证 产品 质量 。 

7. 给 出 具 圈 径 向 跳动 公差 F. 

齿 圈 径 向 跳动 是 花 键 在 一 转 范围 内 ， 测 头 在 齿 档 
或 键 贞 上 于 分 度 圆 附近 双 面 接触 时 ， 测 头 相 对 于 回转 
轴线 的 最 大 变动 量 。 可 见 该 项 误差 不 影响 花 键 配合 ， 
所 以 国际 标准 未 作 规 定 。 为 便于 产品 设计 ， 国 标 给 出 
了 具 圈 径 向 跳动 公差 F,， 供 参照 选用 。 

8. 有 利于 少 切削 和 无 居 加 工 

标准 中 规定 了 37. 5°, 、45° 压 力 角 花 键 。 加 工 这 些 
花 键 的 切削 量 比 30° 压 力 角 花 键 少 ; 还 便于 采用 无 悄 
ШТ. ( 冷 挤 压 、 冷 打 、 冷 轧 等 工艺 方法 加 工 )。 

9. 并 列 给 出 尺寸 、 公 差 值 和 计算 式 











































































































































































































0.25-1.75 的 小 模 数 ， 通 常用 在 结构 紧凑 、 传 递 
载荷 不 很 大 的 传 劲 机 构 上 。 如 轿车 、 微 型 汽车 变速 器 
各 挡 轴 、 航 空 发 动机 附件 传动 机 构 、 调 节 与 锁 紧 机 
构 等 。 

2-4 的 中 模 数 ， 通 常用 于 结构 紧凑 、 传 递 载 荷 较 
大 (甚至 很 大 ) 的 传动 机 构 上 。 如 载 货 汽车 的 传动 
轴 、 半 轴 、 变 速 器 各 挡 传 动 轴 ; 航空 减速 器 传动 轴 、 
发 动机 螺旋 桨 轴 等 。 

5~10 的 大 模 数 ， 主 要 用 于 结构 尺寸 不 受 限 制 的 
大 载荷 传动 机 构 上 。 如 内 燃 机 车 变速 器 传动 轴 、 工 程 
机 械 和 矿山 机 械 传动 机 构 等 。 









































бер 









































选用 压力 角 时 ， 应 注意 以 下 几 点 : 
对 于 渐 开 线 花 键 ， 压 力 角 大 ， 键 齿 弯 曲 强度 大 。 























但 传递 转 矩 相同 时 ， 键 齿 表 面 正 压力 也 大 、 摩 氛 力 
大 ， 耐 磨 性 能 和 滑动 性 能 差 .但 便于 无 悄 加 工 。 
应 考虑 传动 构件 有 无 滑动 、 配 合 性 质 、 工 艺 方法 
等 因素 ， 同 时 要 考虑 耐 磨 性 。 
30" 压 力 角 的 花 键 ， 目 前 应 用 很 广泛 。 它 不 仅 适 
ММ (171), ， 而 且 适 用 于 传递 运动 ; 还 可 




































































标准 中 给 出 了 常用 规格 花 键 设计 所 需 的 各 项 尺寸 
和 公差 值 ， 供 设计 人 员 选 择 ; 并 且 给 出 了 相应 的 计算 
式 , 便于 非常 用 规格 花 键 的 设计 ， 也 便于 计算 机 









































设计 。 
7.2.3.1 圆柱 直 齿 渐 开 线 花 键 基本 参数 








基本 参数 为 模 数 m 和 标准 压力 角 an 。 
1) 模 数 m 为 15 种， 分 为 两 个 系列 ， 见 表 7-17。 
2) 标准 压 ар 有 30°?、37.5°、45° 三 种 ， 基 
Ж ЕЙ АА УЛ 
Ж 7-17 





















































渐 开 线 花 键 模 数 m (摘自 
СВ/Т 3478. 1 一 2008) (单位 : mm) 
0.25 | 0.5 |(0.75) 1 |(1.25)| 1.5 (|(1.75)| 2 





2.5 3 (4) 5 (6) | (8) | 10 
注 : 1. 括号 内 为 第 二 系列 ， 优 先 采 用 第 一 系列 。 

2. 30°, 37.59 Ж 7ЯЛЕ Е m = 0. 25mm;_45° J JJ 

角 模 数 范围 0.25 - 2. 5mm。 
7. 2. 3.2 参数 选择 

选用 模 数 时 ， 应 注意 以 下 几 点 : 

从 表 7-17 中 应 优先 选用 第 1 系列 的 模 数 。 

对 于 结合 长 度 相 同 、 材 料 和 热处理 相同 的 渐 开 
线 花 键 ， 在 分 度 圆 直径 相同 时 ， 模 数 大 小 对 花 键 的 
承载 能 力 影 响 不 大 。 选 用 模 数 时 ， 应 考虑 传动 结构 
的 几何 尺寸 、 允 许 空间 、 载 荷 大 小 以 及 公差 等 级 等 
因素 的 影响 。 如 果 花 键 所 受 载 荷 较 大 、 公 差 等 级 较 
低 时 ， 应 选用 较 大 模 数 。 不 同 模 数 应 用 的 范围 大 体 
如 下 : 
































































































































用 于 固定 联结 、 浮 动 联结 和 滑动 联结 。 另 外 也 可 用 于 
操纵 机 构 和 锁 紧 机 构 。 如 汽车 和 拖拉 机 变速 器 各 挡 传 
动 轴 、 汽 车 传动 轴 和 半 轴 、 航 空 发 动机 螺旋 桨 轴 、 附 
件 传动 机 构 传 动 轴 、 航 空 减速 器 各 传动 轴 、 铝 镁 箱 体 
上 的 螺 柱 锁 紧 标准 件 等 。 
37.5° 压 力 角 的 花 键 ,适用 于 冷 成 型 的 无 悄 加 工 。 
其 应 用 范围 在 30* 和 45° 压 力 角 花 键 之 间 。 

45° 压 力 角 的 花 键 ， 由 于 键 齿 矮 、 压 力 角 大 ， 对 
零件 切削 材料 少 ， 因 此 适用 于 薄 壁 零件 联结 无 悄 加 工 
























































































































































( 冷 轧 、 冷 挤 压 、 冷 打 等 工艺 方法 )。 通 常用 于 精度 
不 高 的 固定 联结 ， 如 汽车 转向 轴 、 发 动机 的 操纵 轴 、 
调节 机 构 等 。 


7.2.33 基本 齿 廓 
1) 标准 中 按 3 种 具 形 角 、2 种 齿 根 形状 ， 规 定 
了 4 种 基本 齿 廓 ， 见 图 7-10， 参 数 见 表 7-18。 
渐 开 线 花 键 的 基本 齿 廊 是 指 基本 齿 条 的 法 向 齿 
廓 ， 是 确定 渐 开 线 花 键 尺 寸 的 依据 。 
基准 是 贯穿 基本 人 齿 廊 的 一 条 直线 ， 是 确定 基本 从 
БЕЛ ЖЕЛЕ, ТЕЛЕ КАН НА БЕН ғ, 
所 有 基本 齿 廊 的 齿 形 裕 度 С, 值 相等 ， 均 为 0. lm。 
2) 在 齿 形 角 确 定 后 ,基本 齿 廊 也 就 确定 了 。 
只 是 对 30° 齿 形 角 的 基本 齿 廓 ， 需 按 传动 载荷 的 大 
小 、 结 构 状 况 等 情况 ， 选 平 齿 根 或 圆 齿 根 的 基本 
Ж. 
30° 平 具 根 应 用 得 最 广泛 。 对 一 般 传动 ，30° 平 齿 
根 花 键 强度 足够 而 且 刀 具 制 造 容易 、 经 济 。 
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表 7-18 基本 齿 廓 参数 (GB/T 3478. 1 一 2008) 

















































































































0.5лт 
ЖШ 
PFi=0.2m 参数 项 目 = салы іы! 
30°3F48 ЗО [АА |37. 5247648 | 45° [ТАЛЕ 
5 基准 线 齿 项 高 0.5т 0.5т 0.45т 0.4т 
а 工作 齿 高 1.0т 1.0т 0.9т 0.8т 
К 径 向 间隙 | 0.25m 0.4m 0.25m 0.2m 
Š ЖЖЖ 0.1m 0.1m 0.1m 0.1m 
Е 齿 根 圆 弧 
0. 20m 0.4т 0.3т 0.25т 
半径 
[А 
a) 30° 圆 齿 根 比 平 齿 根 弯曲 强度 (S MOD JJ Е Р 
小 )， 承 载 能 力 大 。 但 刀具 制造 困难 。 通 常 适 用 大 载 
лт 荷 的 传动 轴 。 如 航空 发 动机 螺旋 浆 轴 、 减 速 器 主 传动 
PFi=0.4m 轴 等 。 





内 花 刍 
L э, 









37. 5° ЯП 45" 圆 齿 根 的 内 花 键 允许 采用 平 齿 根 ， 
基准 线 以 便于 拉 前 制造 。 此 时 ， 大 径 尺寸 最 小 值 应 大 于 渐 开 
线 终止 圆 直径 。 

з) 尺寸 计算 公式 。 

花 键 尺寸 计算 公式 见 表 7-19。 其 中 ， 外 花 键 渐 开 
线 起 始 圆 直径 DF, 计算 公式 ， 按 齿 条 形 刀 具 加 工 原 
理 推 导 如 下 ( 见 图 7-11): 
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< 
b) Di = 2ХОВ = 2х^/ ОА?+АВ? 
КЕ -2х4/(0.50,)7- (AP-BP)2 
, | РС \? 
=2х |(0.50,)7%| 0.5Dsinan -一 
вїп@ |, 
2 
Ë ë _0. 5езү 
š | 基准 线 =2x |(0.50,)2+ ° лапар 
0.5D sinan -一 一 一 一 
Е SInQD 
š 式 中 ”也 ,一 一 基 圆 直 径 (ша); 














DD 一 一 分 度 圆 直径 (шш); 
标准 压力 角 (°); 
外 花 键 作用 齿 厚 的 上 极限 偏差 (mm). 
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с) esv 


лт 








0.5лт 
PFi=0.25m 
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Е 7-10 ЕЖЕШ 
а) 30" 平 齿 根 b) ЗО° [И О 
本 国有 要 еза ДИЕ 图 7-11 外 花 键 渐 开 线 起 始 圆 直径 
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- 959. 





第 
7.2.3.4 渐 开 线 花 键 的 几何 尺寸 计算 ( 见 表 7-19) 
表 7-19 
Ev 和 E 
(实际 ) 


БҮЛДЕ 








渐 开 线 花 键 的 几何 尺寸 计算 











Sv 和 3 


45° 圆 齿 根 































































































项 H 代号 公式 或 说 明 
分 度 圆 直径 D |р=т= 
基 圆 直径 D, D, =mzcosa , 
齿 距 p р= пт 
内 花 键 大 径 基 本 尺寸 
30。 平 齿 根 D. D. =т(2+1.5) 
302411548 D. D. =т(2+1.8) 
37. 5° [ЙЛЫ Вы Ва-т(2%1.4) 
45914 18 2 D |П,-т(2%1.2) 
内 花 键 大 径 下 极限 偏差 0 
内 花 键 大 径 公 差 从 IT12 IT13 或 IT14 选取 
内 花 键 渐 开 线 终止 圆 直 径 最 小 值 
309 ЖЕЖ АА Юраш |Әншазт(2%1)%2С, 
37.5 Ж Бы. | Drai = m(z+0.9)+2C, 
45° [ЙА Fimin кшш =m( z+0.8)+2C, 
内 花 键 小 径 基本 尺寸 2 bi, рь = Dx, | + 2Ск 
ЖАСА (РЕ ЛЕНІ F SUS RS И Е Е-0.5тт 
ТЕНИ Л Ж (ЖИН АРМЕН 2} БЕЙ] ЕРЛАН) Еу 
ЛАН Ж МЕ Буш | Еу = 0. 5тт 
实际 齿 模 宽 最 大 值 (实测 单个 齿 槽 弧 齿 宽 ) Еш. Е Eva t( T+À) 
实际 齿 槽 宽 最 小 值 Е а Enin 三 五 Vain 十 从 
ТЕ ЯА Ж Ж Ах ЖЁН Еул | Evaa “Ёма 7А 
外 花 键 大 径 基 本 尺寸 
30° 平 齿 根 和 圆 齿 根 D. D.=m(z+1) 
37. 5° [ЙЛ D. D. =m(z+0.9) 
459 ЛУ D.. D..=m(z+0. 8) 
| | А _0. Sesv 
NG baa ` ы Па -2 (0. 5D,) + Ы (апа) 
外 花 键 渐 开 线 起 始 圆 直径 最 大 值 ” Demax 0. 5рвіау------- 
sinap 
式 中 һ,-0.бт 
外 花 键 小 径 基 本 尺寸 
3097458 В, D. =m(z-1.5) 
30941548 D. D. =m(z-1.8) 

















































































































. 960. 机 械 设计 师 手册 (L JR) 
(8) 
项 目 代号 公式 或 说 明 

37. 5° Ж D... D. =m(z-1.4) 

45° || IÑ TE В, D. =m(z-1.2) 
МЕЛ ДА 从 IT12 IT13 和 IT14 中 选取 
基本 齿 厚 (外 花 键 分 度 贺 上 弧 齿 厚 ) 5 5-0.5тт 
作用 齿 厚 最 大 值 Symax | булак =S+tesy 
实际 齿 厚 最 小 值 5. |S,a = “а (T+À) 
实际 齿 厚 最 大 值 5 | За ума 5 
作用 齿 厚 最 小 值 Symin |Svmin=SmintA 
Ча с, Сұ-0.1т 
ЕДА ЖЫ АӘД he МШЕ `: 4 Risa 

Кош 

30° 3 18 IE Къ Ё = 0.2m 

309141548 Ria Ёа = 0. 4m 

37. 5° [B| Ñ fE Ria “Ёл = 0. 3m 

45° АЕ Еш = Кеи = 0- 25т 

注 : ПОЕ ЕТА Ж ИЛА ЖБИ] ЛИЕ Ж pry; 和 外 花 键 基准 齿 形 的 齿 根 圆 角 半径 pre 均 为 定 值 。 工 作 中 允许 平 齿 根 和 圆 齿 根 的 
ЖЕ ЖЛЕ, УКЕ КІН ШИ 
@. © 35941 45" 圆 齿 根 内 花 键 允许 选用 平 齿 根 ， 此 时 ， 内 花 键 大 径 基本 尺寸 D。 应 大 于 内 花 键 渐 开 线 终止 圆 直 径 最 小 











ЕЛ 
Ф 对 所 有 内 花 键 齿 侧 ІШИ 合 类 别 ， 8) 
@ 表 中 公式 是 按 齿 条 形 刀 具 加 工 原 

































































Ме H/h йй 2 ЈА 
ШЕ Sp A 





K Dpomax 值 。 


















































































































































© 对 基准 齿 形 ， 齿 形 裕 度 С, 均等 于 0.1m; 对 花 键 ， 除 H/h 配合 类 别 外 ， 其 他 各 种 配合 类 别 的 齿 形 裕 度 均 有 变化 。m 为 模 数 。 
7.2.3.5 ” 渐 开 线 花 键 公差 与 配合 力 角 渐 开 线 花 键 ， 规 定 了 4、5、6、7 四 个 公差 等 级 ; 
(1) 渐 开 线 花 键 公差 浙 се \ 差 等 级 对 45° 压 力 角 渐 开 线 花 键 ， 规定 了 6. 7 两 个 公差 等 
是 指 齿 模 宽 与 具 厚 及 其 有 关 参 数 ， 即 具 距 累积 误差 、 级 ,对 于 4、5 级 ,通常 需 磨 前 加 工 ; 对 6、7 级 ， 只 
齿 形 误差 和 具 向 误差 的 公差 等 级 ， sas е ТИЯ, 、 搬 齿 或 拉 肖 加工。 有 关 渐 开 线 花 键 公差 见 表 
(T+A) 的 大 小 划分 。 按 GB 3478. 1 一 2008， 对 30° Ж 7-20~ 表 7-25。 
表 7-20 渐 开 线 花 键 公 差 计算 (单位 : pm) 
公差 等 级 „з. 综 з и 公差 = x 
4 1047 +40; 2.5/L+6.3 1.6%,%10 0. 8Vg +4 
5 16{® +64i® A=0.6 3. 55/L+9 2. 591+16 1.0Vg+5 
6 2519 +100:® (F) 2+0) +0)? SVL+12.5 4p1+25 1. 25/6 +6. 3 
7 4047-1604? 7.1.18 6.3,%40 2.0/5 +10 
说 明 1 一 分 度 圆 周 长 之 半 (mm), ， 即 工 = тт2/2; pi 一 公差 因数 ，pi=m+0.0125D (mm); g 一 花 键 长 度 (mm) 
注 : 加 工 公差 了 为 总 公差 (T+À) 与 综合 公差 225, ШІ (Т+А)-А„ 
@ 以 分 度 圆 直径 D 为 基础 的 公差 ， 其 公差 单位 i 计算 如 下 : 
`4 D<500mm 时 , 10 =0. 45/0 +0. 0010; `4 D>500mm HF, 17-0. 004042. 1。 
@ ША Е нй ЗБЕК S 为 基础 的 公差 ， 其 公差 单位 计算 如 下 : 
12 -0.45/Е-0. 001Е sË ;2 =0.452S+0.001S 
式 中 ,，D、E 和 5 的 单位 为 mm。 
表 7-21 总 公差 (7T+A)、 综 合 公差 和 、 齿 距 累 积 公差 F. 和 齿 形 公差 f 单位: km) 
公差 等 级 
z 4 5 6 7 
T+A À Е Ж T+À À F, ft T+A À Е, Ж T+À À ЕК, f 
m= lmm 
11 31 13 17 12 50 19 24 19 78 27 33 30 | 124 | 41 4 | 47 
12 31 13 17 12 50 19 24 19 79 28 34 3 | 126 | 42 49 | 47 






































































































































































































































第 7 章 轴 载 连接 和 销 连接 -961. 
(Ж) 
公差 等 级 

z 5 

T+A A FE, ғ Т+А А FP, Л T+A À F, f T+A A F, Л 
т=1тт 
13 32 13 18 12 51 19 25 19 78 28 35 30 127 42 50 47 
14 32 13 18 12 51 20 26 19 80 29 36 30 128 43 51 47 
15 32 14 18 12 52 20 26 19 81 29 37 30 129 43 52 47 
16 32 14 19 12 52 20 27 19 81 29 38 30 130 44 54 48 
17 33 14 19 12 52 20 27 19 82 30 38 30 131 45 55 48 
18 33 14 20 12 53 21 28 19 82 30 39 30 132 45 56 48 
19 33 14 20 12 53 21 28 19 83 31 40 30 133 46 57 48 
20 33 15 20 12 53 21 29 19 84 31 41 30 134 46 58 48 
21 34 15 21 12 54 21 29 19 84 31 41 30 134 47 59 48 
22 34 15 21 12 54 22 30 19 85 32 42 30 135 47 60 48 
23 34 15 21 12 54 22 30 19 85 32 43 30 136 48 61 48 
24 34 15 22 12 55 22 31 19 86 32 43 30 137 48 62 48 
35 34 16 22 12 55 22 31 19 86 33 44 30 138 48 62 48 
26 35 16 22 12 55 23 32 19 86 33 44 30 138 49 63 48 
27 35 16 23 12 56 23 32 19 87 33 45 30 139 49 64 48 
28 35 16 23 12 56 23 33 19 87 34 46 30 140 50 65 48 
29 35 16 23 12 56 23 33 19 88 34 46 30 140 50 66 49 
30 35 16 23 12 56 24 33 19 88 34 47 30 141 51 67 49 
31 35 17 24 12 57 24 34 19 89 34 47 31 142 51 68 49 
32 36 17 24 12 37 24 34 20 89 35 48 31 142 52 68 49 
33 36 17 24 12 57 24 35 20 89 35 48 31 143 52 69 49 
34 36 17 25 12 57 24 35 20 90 35 49 31 144 52 70 49 
35 36 17 25 12 58 25 35 20 90 36 50 31 144 53 71 49 
36 36 17 25 12 58 25 36 20 91 36 50 31 145 53 71 49 
37 36 18 25 12 58 25 36 20 91 36 51 31 145 54 79 49 
38 36 18 26 12 58 25 36 20 91 37 51 31 146 54 73 49 
39 37 18 26 12 59 25 37 20 92 37 52 31 147 54 74 49 
40 97. 18 26 12 59 26 37 20 92 37 52 31 147 55 74 49 
m=2mm 

11 39 16 21 14 63 23 30 22 98 33 42 34 157 49 60 54 
12 40 16 22 14 64 23 31 22 99 34 43 34 159 50 62 54 
13 40 16 22 14 64 23 32 22 100 34 44 34 160 51 63 55 
14 40 17 23 14 65 24 33 22 101 35 46 34 162 52 65 55 
15 41 17 23 14 65 24 33 22 102 3 47 34 163 53 67 55 
16 41 17 24 14 66 25 34 22 103 36 48 35 164 54 68 55 
17 41 17 25 14 66 25 35 22 104 37 49 35 166 55 70 55 
18 42 18 25 14 67 26 36 22 104 37 50 35 167 55 71 55 
19 42 18 26 14 67 26 36 22 105 38 51 35 168 56 73 56 
20 42 18 26 14 68 26 27. 22 106 38 52 35 169 57 74 56 
21 43 19 27 14 68 27 38 22 106 39 53 35 170 58 76 56 
22 43 19 27 14 69 27 39 22 107 39 54 35 171 58 77 56 
23 43 19 28 14 69 28 39 22 108 40 55 35 172 59 78 56 
24 43 19 28 14 69 28 40 23 108 40 56 35 173 60 80 56 
25 44 20 28 14 70 28 40 23 109 41 57 35 174 60 81 57 
26 44 20 29 14 70 19 41 23 110 41 58 36 175 61 82 57 
27 44 20 29 14 70 29 42 23 110 42 59 36 476 62 83 57 
28 44 20 30 14 71 29 42 23 111 42 59 36 177 62 85 57, 
29 44 21 30 14 71 30 43 23 111 43 60 36 178 63 86 57 
30 45 21 31 14 72 30 43 23 112 43 61 36 179 64 87 57 
31 45 21 31 14 72 30 44 23 112 44 62 36 180 64 88 57 






































































































































































































































.- 962. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
公差 等 级 

2 

T+À À F, ғ T+À À F, ft T+A À F f T+A À F, Л 

m=2mm 
32 45 21 31 14 72 31 45 23 113 44 63 36 181 65 89 58 
33 45 22 32 15 73 31 45 23 113 45 63 36 181 66 90 58 
34 46 22 32 15 73 31 46 23 114 45 64 36 182 66 91 58 
35 46 22 33 15 73 31 46 23 114 45 65 36 183 67 92 58 
36 46 22 33 15 73 32 47 23 115 46 66 37 184 67 94 58 
37 46 22 33 15 74 32 47 23 115 46 66 37 184 68 95 58 
38 46 23 34 15 74 32 48 23 116 47 67 37 185 69 96 59 
39 46 23 34 15 74 33 48 23 116 47 68 37 186 69 97 59 
40 47 23 34 15 75 33 49 23 117 48 69 37 187 70 98 59 
т= 2. 5тт 
11 42 17 23 15 68 24 32 23 106 35 45 36 170 53 65 58 
12 43 17 23 15 69 25 33 23 107 36 47 37 171 54 67 58 
13 43 17 24 15 69 25 34 23 108 37 48 37 173 55 69 58 
14 44 18 25 15 70 26 35 23 109 38 50 37 174 56 71 59 
15 44 18 25 15 70 26 36 23 110 38 51 37 176 57 72 59 
16 44 19 26 15 71 27 37 23 111 39 32 37 177 58 74 59 
17 45 19 27 15 71 27 38 24 112 40 53 37 179 59 76 59 
18 45 19 27 15 72 28 39 24 112 40 55 37 180 60 78 59 
19 45 20 28 15 72 28 40 24 113 41 56 37 181 61 79 59 
20 46 20 28 15 73 29 40 24 114 42 57 37 182 62 81 60 
21 46 20 29 15 73 28 41 24 115 42 58 38 184 62 82 60 
22 46 21 30 15 74 29 42 24 115 43 59 38 185 63 84 60 
23 46 21 30 15 74 30 43 24 116 43 60 38 186 64 85 60 
24 47 21 31 15 75 30 43 24 117 44 61 38 187 65 87 60 
25 47 21 31 15 75 31 44 24 118 44 62 38 188 66 88 61 
26 47 22 32 15 76 31 45 24 118 45 63 38 189 66 90 61 
27 48 22 32 15 76 31 46 24 119 45 64 38 190 67 91 61 
28 48 22 33 15 76 32 46 24 119 46 65 39 191 68 92 61 
29 48 22 33 15 77 32 47 25 120 47 66 39 192 69 94 61 
30 48 23 33 15 77 33 48 25 121 47 67 39 193 69 95 62 
31 49 23 34 16 78 33 48 25 121 48 68 39 194 70 96 62 
32 49 23 34 16 78 33 49 25 122 48 69 39 195 71 98 62 
33 49 24 35 16 78 34 49 25 122 49 69 39 196 71 99 62 
34 49 24 35 16 79 34 50 25 123 49 70 39 197 72 100 62 
35 49 24 36 16 79 34 51 25 123 50 71 39 198 73 101 63 
36 50 24 36 16 79 35 51 25 124 50 72 39 198 73 102 63 
37 50 25 36 16 80 35 52 25 125 51 73 40 199 74 104 63 
38 50 25 37 16 80 35 52 25 125 31 74 40 200 75 105 63 
39 50 25 37 16 80 36 53 25 126 51 74 40 201 75 106 63 
40 50 25 38 16 81 36 53 25 126 52 75 40 202 76 107 64 
m=3mm 

11 45 18 24 15 72 26 35 25 113 38 48 39 181 57 69 61 
12 46 18 25 16 73 26 36 25 114 39 50 39 182 58 71 62 
13 46 19 26 16 74 27 37 25 115 39 52 39 184 59 74 62 
14 46 19 27 16 74 28 38 25 116 40 53 39 186 60 76 62 
15 47 19 27 16 75 28 39 25 117 41 55 39 187 61 78 62 
16 47 20 28 16 76 29 40 25 118 42 56 39 189 62 80 63 
17 48 20 29 16 76 29 41 25 119 42 57 40 190 63 82 63 
18 48 21 29 16 77 30 42 25 120 43 59 40 192 64 83 63 
19 48 21 30 16 77 30 43 25 121 44 60 40 194 66 85 63 





























































































































































































































第 7 章 а ВА 963. 
(Ж) 
公差 等 级 

z 5 

T+A A F, ғ Т+А А F, Л T+A À F f T+A À F, Л 
m=3mm 
20 49 21 31 16 78 31 44 25 121 44 61 40 194 66 87 64 
21 49 22 31 16 78 31 44 25 122 45 62 40 196 67 89 64 
22 49 22 32 16 79 32 45 26 123 46 63 40 197 68 90 64 
23 50 22 32 16 79 32 46 26 124 46 65 40 198 69 92 64 
24 50 23 33 16 80 32 47 26 125 47 66 41 199 69 93 65 
25 50 23 33 16 80 33 48 26 125 48 67 41 200 70 95 65 
26 50 23 34 16 81 33 48 26 126 48 68 41 201 71 97 65 
27 51 24 34 16 81 34 49 26 127 49 69 41 203 72 98 65 
28 51 24 35 16 81 34 50 26 127 49 70 41 204 73 100 66 
29 51 24 36 17 82 35 50 26 128 50 71 41 205 74 101 66 
30 51 24 36 17 82 35 51 26 129 51 72 41 206 74 102 66 
31 52 25 37 17 83 35 52 26 129 51 73 42 207 75 104 66 
32 52 25 37 17 83 36 53 27 130 52 74 42 208 76 105 66 
33 52 25 37 17 83 36 53 27 130 52 75 42 209 77 107 67 
34 52 26 38 17 94 37 54 27 131 53 76 42 210 78 108 67 
35 53 26 38 17 84 37 55 27 132 53 77 42 210 78 109 67 
36 53 26 39 17 85 37 55 27 132 54 78 42 211 79 110 67 
37 3 26 39 17 85 38 56 27 133 54 79 42 212 80 112 68 
38 3 27 40 17 85 38 57 27 133 55 79 43 213 81 113 68 
39 54 27 40 17 86 38 57 27 134 55 80 43 214 81 114 68 
40 54 27 41 17 86 39 58 27 134 56 81 43 215 82 115 68 
m=5mm 

11 54 22 30 19 86 31 42 30 134 46 59 48 215 69 84 76 
12 54 22 31 19 87 32 43 30 136 47 61 48 217 70 87 76 
13 55 23 32 19 88 33 45 30 137 48 63 48 219 72 90 77 
14 55 23 33 19 89 34 46 31 138 49 65 48 221 73 92 Т 
15 56 24 33 20 89 34 48 31 140 50 67 49 223 75 95 1]. 
16 56 24 34 20 90 35 49 31 141 51 68 49 225 76 98 78 
17 57 25 35 20 91 36 50 31 142 52 70 49 227 77 100 78 
18 57 25 36 20 91 36 51 31 143 53 72 50 229 79 102 78 
19 58 26 37 20 92 37 52 31 144 54 74 50 230 80 105 79 
20 58 26 38 20 93 38 53 32 145 55 75 50 232 81 107 79 
21 58 27 38 20 93 38 54 32 146 56 77 50 233 82 109 80 
22 59 27 39 20 94 39 56 32 147 57 78 50 235 84 111 80 
23 59 28 40 20 95 39 57 32 148 57 80 51 237 85 113 80 
24 59 28 41 20 95 40 58 32 149 58 81 51 238 86 115 81 
25 60 28 41 20 96 41 59 32 150 59 82 51 239 87 117 81 
26 60 29 42 21 96 41 60 32 150 60 84 52 241 88 119 82 
27 61 29 43 21 97 42 61 33 151 61 85 52 242 89 121 82 
28 61 30 43 21 97 42 62 33 152 61 87 52 243 90 123 82 
29 61 30 44 21 98 43 63 33 153 62 88 52 245 92 125 83 
30 61 30 45 21 98 43 63 33 154 63 89 52 246 93 127 83 
31 62 31 45 21 99 44 64 33 155 64 90 53 247 94 129 84 
32 62 31 46 21 99 44 65 34 155 64 92 53 248 95 130 84 
33 62 31 46 21 100 45 66 34 156 65 93 53 250 96 132 84 
34 63 32 47 21 100 45 67 34 157 66 94 54 251 97 134 85 
35 63 32 48 22 101 46 68 34 158 67 95 54 252 98 136 85 
36 63 33 48 22 101 46 69 34 158 67 96 54 253 99 137 86 
37 64 33 49 22 102 47 70 34 159 68 98 54 254 100 139 86 
38 64 33 49 22 102 47 70 34 160 69 99 54 255 101 141 86 




































































































































































































































































. 964. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
公差 等 级 
z 5 6 7 
Т+А À F, £ T+A A Е, У, Тыл А F, ГА T+A A Е, А 
т = 5тт 
39 64 37 50 22 103 48 71 34 160 69 100 55 257 102 142 87 
40 64 34 51 22 103 48 72 35 161 70 101 55 258 103 144 87 
Е: 当 齿 数 z 超 出 表 中 值 时 ， 上 述 公差 可 用 表 7-20 中 公式 计算 。 
表 7-22 ЖЫД F, (单位 : ит) 
花 键 长 度 
/ >10- |>15- |>20- | >25- |>30- | >35- | >40- | >45- | >50- |>55- |>60- |>70- |>80- |>90- 
8 mm <s >5-10 
п 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 70 80 90 |100 
公差 等 级 
4 6 7 7 8 8 8 9 9 9 10 10 10 11 11 12 12 
2 7 8 9 9 10 10 11 11 12 12 12 13 13 14 14 15 
6 9 10 11 12 13 13 14 14 15 15 16 16 17 17 18 19 
7 14 16 18 19 20 21 22 23 23 24 25 25 27 28 29 30 
Е: ЧЛЕНКА g(mm) 不 为 表 中 数值 时 ， 可 按 表 7- 19 中 公式 计算 。 
表 7-23 内 花 键 小 径 Di 极限 偏差 和 外 花 键 大 径 ОД = 
Е РУДЕ Л р В 22 Zum 外 花 键 大 径 р ХЭ 
нё SEE m/ 
4 т/ mm 
Di 和 D.. 
0.25-0.75 1-1.75 2-10 0.25-0.75 1-1.75 2-10 
/mm 
Н10 НІП Н12 IT10 ІТІП 1712 
+48 
<6 - - 48 == - 
0 
%58 %90 
>6-10 — 58 == — 
8 0 
+ 
>10-18 70 %110 +180 70 110 22 
0 0 0 
+84 +130 +210 
>18-30 84 130 210 
0 0 0 
+100 +160 +250 
>30-50 100 160 250 
0 0 0 
+120 +190 +300 
>50-80 120 190 300 
0 0 0 
+220 +350 
>80-~ 120 — - 220 350 
0 0 
%250 +400 
>120-180 -- -- 250 400 
0 0 
+ 
>180-250 = = 一 -- -- 460 
+520 
>250-315 — — 0 一 — 520 
%570 
>315-400 -- — 0 — == 570 
%630 
>400 ~ 500 == = 0 = == 630 
+700 
>500 ~ 630 = = 0 -- — 700 
+800 
>630-800 = — 0 == == 800 
+900 
>800 ~ 1000 -- -- —Ñ —= -- 900 


注 : 

















若 花 键 尺寸 超出 表 中 数值 时 ， 按 СВ/Т 1800 一 2009《 公 差 与 配合 》 取 值 。 


































































































































































































































































































































































































第 7 章 0 J Ao 4 £ 3 965 
表 7-24 (ЕНШ Е, 下 极限 偏差 和 作用 齿 厚 S、 上 极限 偏差 (单位 : мө) 
分 度 圆 直径 _ Е „л. - 
H d e f | гй js k 
ТЕЛЕЕ ТЕЛЕЕ 5, Е Т Э 
Ы E、 下 极限 偏差 ee 
<6 0 -30 -20 -10 0 
>6-10 0 -40 -25 -13 0 
>10-18 0 -50 -32 -16 0 
>18-30 0 -65 -40 -20 0 
>30-50 0 -80 -50 -25 0 
>50-80 0 - 100 -60 -30 0 
>80-120 0 -120 -72 -36 0 
(T+À) 
>120- 180 0 -145 -85 -43 0 + 2 +( T+A) 
>180~250 0 170 -100 -50 0 
>250-315 0 - 190 -110 -56 0 
>315-400 0 -210 -125 -62 0 
>400-500 0 -230 -135 -68 0 
>500~ 630 0 -260 -145 -76 0 
>630-800 0 -290 -160 -80 0 
>800- 1000 0 -320 -170 -86 0 
Е: 1. 当 表 中 的 作用 齿 厚 上 极限 偏差 es, 值 不 能 满足 需要 时 ， 对 30?" 压 力 角 花 键 允许 采用 СВ/Т 1800—2009 ( Z 2 Уу ЙО 
合 总 论 标 准 公 差 与 基本 偏差 》 中 的 基本 偏差 e sk b; 对 45" 压 力 角 花 键 ， 人 允许 采用 e 或 d。 
2. 总 公差 (T+A) 的 数值 见 表 7-20。 
表 7-25 外 花 键 小 径 Di。 和 大 径 D。。 的 上 极限 偏差 esv/tanap 
І 标 ЁЁ Ж Л 角 а 
分 度 圆 直 径 
А 30° 30° 30° 45° 30° #1 45° 30° 30° #1 45° 
а е £ h js k 
ы esvy/tanap/ um 
<6 =52 -35 -17 -10 0 
>6-10 -69 -43 -12 -13 0 
>10-18 -87 -55 -28 -16 0 
>18-30 -113 -69 -35 -20 0 
>30-50 -139 -87 -43 -25 0 
>50-80 -173 -104 =52, -30 0 
>80-120 -208 -125 -62 -36 0 
>120-180 -251 -147 -74 -43 0 +(Т+А)/2апау | +(7+А) Лапат 
>180- 250 -294 =173 =87 -50 0 
>250-315 -329 -191 -97 -56 0 
>315-400 -364 -217 -107 -62 0 
>400- 500 -398 -234 -118 -68 0 
>500~ 630 -450 -251 -132 -76 0 
>630-800 -502 -277 -139 -80 0 
>800- 1000 -554 -294 -149 -86 0 
@ 对 于 大 径 ， 取 值 为 零 。 
(2) 渐 开 线 花 键 齿 侧 配合 渐 开 线 花 键 连接 ， 同 公差 等 级 的 内 、 外 花 键 相互 配合 。 表 7-26 列 出 渐 
键 齿 侧面 既 起 驱动 作用 ,又 有 自动 定 心 作 用 。 人 齿 侧 配 线 花 键 参数 示例 。 
合 采 用 基 孔 制 ， 用 改变 外 花 键 作用 齿 厚 上 偏差 的 方法 按 СВ/Т 3478. 1—2008, ХЇ ар = 30° 渐 开 线 花 刍 
实现 不 同 的 配合 。 齿 侧 配 合 的 公差 带 分 布 见 图 7-12。 连接 ， 规 定 六 种 齿 侧 配合 类 别 : Н/К, H/js. Н/Һ, 
齿 侧 配合 的 性 质 取决 于 最 小 作用 侧 际 ,与 公差 等 级 无 НАЕ, H/e 和 H/d; 对 ap=45" 渐 开 线 花 键 连接 ， 规 定 





关 ( 配 





合 类 别 Ник 和 H/js 除外 )。 在 连接 中 允许 不 


三 种 齿 侧 配 





合 类 别 : H/k. H/h 和 Н/Е, 


- 966. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 



















































































































































































































































































内 花 键 外 4 键 
Ж Ж Ж 2 
H k js h f e d 
SS 
š 
SS = 
т 
РА 
| 2 
| ~ š 4 = Е 
= У {ӯ 
š Ë 
55 Зу 
Ж 
名 
es,=k+(T+X)) езу- 14. е5у-Й 65у-/ 68у-е езу-а 
a 无 最 大 作用 过 鳃 Е) СЕЕ 
ЯА НЧ. 和 最 小 作用 间隙 有 最 小 作用 间隙 
图 7-12 齿 侧 配 合 公 差 带 分 布 
表 7-26 渐 开 线 花 键 参数 示例 (单位 : mm) 
内 花 键 参数 外 花 键 参数 
齿 数 z 24 Ж z 24 
ЖЖ т 22% ЖЖ т 2.5 
压力 角 ар 302 压力 角 ар 30° 
公差 等 级 和 配合 类 别 5H БН(СВ/Т 3478. 1 一 2008)| 公 差 等 级 和 配合 类 别 5h Sh( GB/T 3478. 1 一 2008) 
<£ р 63. 75° 5% 大 径 [Ж 62. 50% зо 
渐 开 线 终止 圆 直 径 最 小 值 | Din 63 渐 开 线 起 始 圆 直 径 最 大 值 | D... 57. 24 
小 径 Di, 57.7479-50 小 经 Di 56. 25 0. 
实际 齿 醒 宽 最 大 值 max 4. 002 作用 齿 厚 最 大 值 Symax 3.927 
ТЕЛА 9% ЛМЕ Еу 3. 927 实际 齿 厚 最 小 值 5а 3. 852 
ЗЕ ИАЛ ЕЛІН ЯТ 3.957 作用 齿 厚 最 小 值 Svmin 3.882 
ХЕЛИ 9% B ЖҮН Еушк 3.972 实际 齿 厚 最 大 值 Sa 3. 897 
齿 根 圆 弧 最 小 曲率 半径 Rin R0. 50 齿 根 圆 弧 最 小 曲率 半径 В, ып R0. 50 
齿 距 累积 公差 F, 0. 043 齿 距 累积 公差 F, 0.043 
齿 形 公差 f 0.024 齿 形 公差 А 0. 024 
齿 向 公差 Ер 0. 010 齿 向 公差 Fe 0.010 
7.2.3.6 渐 开 线 花 键 参数 标注 与 标记 文件 中 ， 需 要 标记 时 ， 应 符合 如 下 规定 : 
(1) 渐 开 线 花 键 参数 表 在 零件 图 上 ， 应 给 出 ЛЕНЕ. INT 
制造 花 键 时 所 需 的 全 部 尺寸 、 公 差 和 参数 。 列 出 参数 УМЕ. EXT 
表 ， 表 中 项 目 可 按 需 增 减 ， 必 要 时 可 画 出 齿 形 图 。 花 键 副 : INT/EXT 
(2) 渐 开 线 花 键 标记 方法 在 有 关 图 样 和 技术 ЖЖ. z (前 面 加 齿 数 值 ) 























































































































































































































第 7 章 рз о з 4% - 967. 
模 数 : m (前 面 加 模 数值 ) 级 不 同时 ， 见 表 7-27 中 例 2) 
30" 平 齿 根 : ЗОР 配合 类 别 : Н (БИЛЕЙ) 
309141548: 30R k. js. h. f. e sk d (МЕ) 
454 А: 45 标准 号 : СВ/Т 3478. 1 一 2008 
公差 等 级 : 4. 5. 6 或 7 ( 当 内 、 外 花 键 公差 等 渐 开 线 花 键 标记 示例 见 表 7-27。 
表 7-27 渐 开 线 花 键 标记 示例 
示 例 标记 方法 
花 键 副 , 齿 数 24、 模 数 花 键 副 INT/EXT 24:х2. 5mx30Rx5H/5h GB/T 3478. 1 一 2008 
|1 |2.Smm,.30?" 圆 齿 根 .公差 等 级 内 花 键 INT 24zx2.5mx30Rx5H GB/T 3478. 1—2008 
为 5 级 .配合 类 别 为 H/h УМЕ EXT 24zx2. 5mx30Rx5h СВ/Т 3478. 1 一 2008 
ЕШ, Ж 24, Ж ДЕНЕНІ INT/EXT 24:х2. 5тх30Р/Вх6Н/5Һ СВ/Т 3478. 1 一 2008 
2.5mm, 内 花 键 为 30° 平 齿 
例 2 | 根 ,公差 等 级 为 6 级 .外 花 键 内 花 键 INT 24zx2.5mx30Px6H GB/T 3478. 1 一 2008 
为 30° 圆 齿 根 ,公差 等 级 为 5 一 
级 配合 类 别 为 HA 外 花 键 EXT 24zx2. Smx30Rx5h GB/T 3478. 1 一 2008 
花 键 副 , 齿 数 24, БЖ 花 键 副 | INT/EXT 24zx2. 5mx45STx6H/7h GB/T 3478. 1 一 2008 
дз | > Smm 45 图 根 角 , 门 花 键 公差 | 内 花 键 | INT 2422. 5mx45x6H CGB/T 3478. 12008 
等 级 为 6 级 ,外 花 键 公差 等 级 ` й š 
为 7 级 ,配合 类 别 为 H/h 外 花 键 EXT 24zx2.5mx45x7h GB/T 3478. 1 一 2008 
А УМЕЕ ТУЕ, ЖЕНЕ JJ f8 45°, 77 0.50- 
7.2.4 圆锥 直 齿 渐 开 线 花 键 a ge мі = 
1.50mm ， 锥 度 为 1: 15 的 圆锥 直 齿 渐 开 线 花 键 。 圆 锥 
7.2.4.1 术语 代号 和 定义 直 齿 渐 开 线 花 键 专 用 术语 、 代 号 和 定义 见 表 7-28。 
СВ/Т 18842--2008 标准 用 于 内 花 键 齿 形 为 直线 ， 7.2.4.2 几何 尺寸 计算 公式 ( 见 表 7-29) 
表 7-28 圆锥 直 齿 渐 开 线 花 键 专用 术语 、 代 号 和 定义 (摘自 GB/T 18842--2008) 
Evy 和 (实际 ) 
术语 代号 定 x 
иш 规定 花 键 参数 .尺寸 及 其 公差 的 端 平面 。 基 面 的 位 置 规定 在 外 花 键 的 小 端 ,并 与 设计 给 定 的 内 花 
u 键 基 面 重合 
圆锥 素 线 小 径 圆 锥 面 与 花 键 轴 平面 的 交 线 
ЛЛ В р 4k #Ë |u] — 18 RB 183 А 18 JE ИТЭ ñ B ffl 
圆锥 素 线 斜 角 0 内 、 外 花 键 圆锥 素 线 与 花 键 轴线 所 夹 的 锐角 
基 面 距离 1 从 基 面 到 内 花 键 小 端 端面 的 距离 






































表 7-29 圆锥 直 齿 渐 开 线 花 键 几何 尺寸 计算 公式 (摘自 СВ/Т 18842--2008) 














项 目 代号 公式 或 说 明 
模 数 m 0.5,0.75,1.00,1.25,1. 50 
齿 数 z 

标准 压力 角 ap 45° 

分 度 圆 直径 D mz 
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( 续 ) 
项 H 代号 公式 或 说 明 
基 圆 直径 D, mzcosap 
齿 距 p тт 
内 花 键 大 径 公 称 尺 二 ра т(2+1.2) 
内 花 键 大 径 下 极限 偏差 0 
内 花 键 大 径 公 差 从 IT12 IT13 或 IT14 中 选取 ( 见 СВ/Т 1800.4) 
内 花 键 小 径 基本 尺寸 Di. Р. 26, IË рь. ХЭ езү = 0) 
内 花 键 小 径 极 限 偏 差 见 表 7-31 
& ЖК ТАГИ 2 Е 0.5тт 
TES МЕ Evan 0.5тт 
S: PR 18 с B: X t Bo Eva +(Т+А) 
Э ИГ 9 Be ЛУМ Еш Evnin +A 
ДЕЛГЕН ЕСІН Еу Evuin "À 
ЭМЕЯМЕННІЕ EMIR 822 езу (7+A)( 按 基本 偏差 k) 
外 花 键 大 径 公称 尺 二 В, m(z+0. 8) 
外 花 键 大 径 极限 偏差 见 表 7-31 
外 花 键 渐 开 线 起 始 二 0. ыы 
圆 直径 最 大 值 ; 0.5Dsinap—— 
sinap 
外 花 键 小 径 公 称 尺寸 Di。 т(2-1.2) 
外 花 键 小 径 上 极限 偏差 +(T+À) 
外 花 键 小 径 公 差 从 IT12 IT13 或 IT14 中 选取 
чу 5 0. 5тгт 
作用 齿 厚 最 大 值 © узе Stesy 
实际 齿 厚 最 小 值 Sus 5ұша-(7%4) 
实际 齿 厚 最 大 值 5 ааз Svwa -A 
作用 齿 厚 最 小 值 Symin 5 аА 
W JÉ 48 % С, 0.1т 
为 花 键 齿 模 角 B 902-360%Е/( т) 
| ж ЕЕЕ 0 arctan[ (z—1.2)/30(z+0. 8) ] 























7.2.4.3 圆锥 直 齿 渐 开 线 花 键 尺 寸 系列 ( 见 表 7-30 和 表 7-31) 
表 7-30 外 花 键 大 径 公 称 尺 寸 De。、 内 圆锥 齿 槽 角 B 和 圆锥 素 线 斜 角 6 (摘自 GB/T 18842--2008) 


(单位 : mm) 






















































































m 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 内 花 键 齿 模 角 内 花 键 圆 锥 
z D..=m(z+0. 8) B 素 线 斜 角 0 
32 16.4 24.6 32.8 41.0 49.2 84°22'3" 1°47'34" 
34 17.4 26.1 34.8 43.5 52.2 84°42'21" 1°47'58" 
36 18.4 27.6 36.8 46.0 55.2 85° 1948720” 
38 19.4 29.1 38.8 48.5 58.2 85915747” 1248739” 
40 20.4 30.6 40.8 51.0 61.2 85530” 19248756” 
44 22.4 33.6 44.8 56.0 67.2 85254233” 1949726” 
48 36.6 48.8 61.0 73.2 86915” 1949751” 
52 66.0 79.2 86932718” 1950713” 
ШЕ. 当 表 中 尺寸 不 能 满足 要 求 时 ， 人 允许 选用 不 按 表 中 规定 的 齿 数 ， 但 必须 保持 标准 中 的 几何 参数 关系 和 公差 配合 ， 以 便 
采用 标准 刀具 。 此 时 ， 相 应 的 公差 见 СВ/Т 3478.1, 8 和 0 值 按 表 7-28 中 公式 计算 。 













































































































































































































































































第 7 章 ， 轴 载 连接 和 销 连 接 - 969. 
表 7-31 圆锥 渐 开 线 花 键 尺 寸 (摘自 GB/T 18842--2008) (单位 : mm) 
内 花 ж 外 Ж H 
Л р ШЕН кж р,, 作用 齿 厚 ass 
ЕЕ = 渐 开 线 
| 分 度 实际 | 作 К 
е | 大 径 ши | mg |ЖЖЕ мә | 最 大 值 | 最 小 值 | жін 
员 | 目 Ee [70 by 个 аа, 
| 和 wp| p | 公称 | 极限 | | | 离 ! | 公称 | 极限 | 5 | Swa | Saa | 直径 最 
12 еі ы тах шах ` ie 
尺寸 | 偏差 ”| (参考 ) | 尺寸 | 偏差 6k 6k | Хи 
6H 6H === т- 
-一 -一 7k 7k isis 
7H 7H 
m=0.5,E=S=Evyaa Saa =0.5тт=0. 785 
0.855 0. 826 0. 855 0. 814 
32 16.0 | 16.60 15.61 3 16.40 15.40 一 -一 一 一 -一 一 15.51 
0.898 0.855 0 0.898 0.828 
+0.076 | 0.856 0.827 -0. 070 0. 856 0. 814 
34 17.0 | 17.60 16. 61 — — 3 17. 40 16.40 —— 16.51 
0 0. 899 0. 856 0. 899 0. 828 
0. 857 0. 828 0. 857 0. 814 
36 18.0 | 18.60 17.61 — -- 3 18. 40 17.40 — 一 一 一 17.51 
0. 899 0. 856 0. 899 0. 829 
0. 857 0. 828 0. 857 0. 815 
38 19.0 | 19.60 18.61 — = 4 19. 40 18.40 = = 18.51 
0. 900 0. 856 0 0. 900 0. 829 
+0. 084 | 0. 858 0. 828 -0. 084 0. 858 0. 815 
40 20.0 | 20.60 19.61 —— —— 4 20. 40 19.40 —— 一 -一 一 19.51 
0 0.901 0.856 0.901 0.830 
0.859 0. 828 0. 859 0. 816 
44 22.0 | 22.60 21.61 一 一 一 一 一 一 4 22. 40 21. 40 一 一 一 —— 21.51 
0.903 0.857 0.903 0.831 
m=0.75,E=S=Eva = Eva > 0.Smm=1.178 
1.259 1. 227 1.259 1.210 
32 24.0 | 24.90 23.41 一 一 一 一 一 一 一 一 4 24. 60 23. 10 一 一 一 一 一 一 一 23. 26 
1.307 1.260 1.307 1.225 
1.259 1. 227 1. 259 1.210 
34 25.5 | 26.40 24.91 — 一 一 一 4 26. 10 24. 60 — 一 一 一 24.76 
1.308 1.260 0 1.308 1.226 
+0.084 | 1.260 1. 227 -0. 084 1.260 1.211 
36 27.0 | 27.90 26.41 一 一 一 一 一 一 一 一 4 27. 60 26. 10 — 一 一 一 26.26 
0 1. 309 1. 260 1. 309 1. 227 
1. 261 1. 228 1. 261 1.211 
38 28.5 | 29.40 27.91 5 29.10 27.60 -一 一 一 --- 27.76 
1.310 1.261 1.310 1.227 
1.261 1.228 1.261 1.212 
40 30.0 | 30.90 29.41 一 一 一 一 一 一 一 一 5 30. 60 29.10 一 一 一 一 29. 26 
1.311 1. 261 1.311 1. 228 
1.263 1.228 0 1.263 1.213 
44 33.0 | 33.90 32.41 一 -一 一 一 一 一 5 33. 60 32.10 — 一 一 一 32.26 
%0.100| 1.313 1.262 -0. 100 1.313 1.229 
0 1.264 1.228 1. 264 1.214 
48 36.0 | 36. 90 35.41 — 一 一 一 一 5 36. 60 35.10 — 一 一 一 35.26 
1.315 1.262 1.315 1.231 
т-1.00,Е-5-Е,,,55,,-0.5тт-1.571 
1. 660 1. 625 1. 660 1. 606 
32 32.0 | 33.20 31.22 一 一 一 一 一 一 5 32. 80 30. 80 一 一 一 31. 02 
1.713 1. 661 1.713 1. 623 
1.661 1. 626 1. 661 1. 606 
34 34.0 | 35.20 33.22 一 一 一 一 一 一 一 5 34. 80 32. 80 一 一 -一 一 一 一 33. 02 
1.2713 1. 663 1.715 1.623 
1. 662 1. 626 1. 662 1.607 
36 36.0 | 37.20 35.21 一 一 — 5 36. 80 34.80 一 一 一 一 一 一 35.01 
1.716 1.663 1.716 1.624 
+0.160 | 1.662 1. 626 0 1. 662 1. 608 
38 38.0 | 39.20 37.21 --- 一 一 一 6 38. 80 36. 80 一 一 一 一 一 一 37. 01 
0 1.717 1.663 -0. 160 1.717 1.625 
1.663 | 1.626 1.663 | 1.608 
40 40.0 | 41.20 39.21 一 一 一 一 一 一 一 6 40. 80 38. 80 — 一 一 一 39. 01 
1.718 1. 663 1.718 1.626 
1.664 | 1.626 1.664 | 1.609 
44 | 44.0 | 45.20 | 43.21 6 44. 80 42.80 | --- | = | 43.01 
1.720 | 1.664 1.720 | 1.627 
1. 665 1. 626 1. 665 1.610 
48 48.0 | 49.20 47.21 一 一 一 一 一 一 一 6 48. 80 46. 80 一 一 一 一 47. 01 
1.722 1. 664 1.722 1. 629 

















































































































































































































































































































. 970 . 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
( 续 ) 
内 花 键 外 花 He 
Мар 齿 槽 最 大 宽度 Хр, Емин |. 
КЕ — 渐 开 线 
| 分 度 实际 | 作 К 
К Ж Та 基本 距 Пе 最 大 值 | 最 小 值 | 起 始 圆 
员 | 目 = ІЛ) Аһ, -- -4 又 E. 
ілі p | 公称 | 极限 | | | 离 ! | 公称 | 极限 | ， | Swa | Saa | 直径 最 
е ei ы max max ` іе 
мар | 偏差 ; (参考 ) | 尺寸 | 偏差 6k 6k 大 值 
6H 6H Аш 一 
-- 一 一 7k 7k Famax 
7H 7H 
m=1.25,E=S=EVy,, Sai 0. 5ттт = 1. 963 
2.059 | 2. 022 2.059 | 2.000 
32 | 40.0 | 41.50 | 39.02 6 41.00 38.50 | 一 一 38.77 
2.117 | 2.062 2.117 | 2.018 
2.060 | 2.022 2.060 | 2.001 
34 |42.5| 44.00 | 41.52 ж | шейін 6 43.50 41.00 | 二 一 | 7 | 41.27 
2.118 | 2.062 0 2.118 | 2.019 
+0.160| 2.061 | 2. 022 -0. 160 2.061 | 2.002 
36 | 45.0 | 46.50 | 44.02 —  — 6 46. 00 43.50 | 二 一 - | 一 一 | 43.77 
0 2.119 | 2.062 2.119 | 2.020 
2.061 | 2.022 2.061 | 2.002 
38 |47.5| 49.00 | 46.52 — | ала ы 6 48.50 46.00 | 二 一 - | | 46.27 
2.121 | 2.063 2.121 | 2.021 
2.062 | 2.022 2.062 | 2.003 
40 | 50.0 | 51.50 | 49.02 — ане 6 51.00 48-50 | |= | 48:97 
2.122 | 2.063 2.122 | 2,022 
2.064 | 2.023 2.064 | 2.004 
44 | 55.0 | 56.50 | 54.01 жылыр шд 6 56. 00 53.50 | 二 一 -| 二 一 | 53.76 
2.124 | 2.063 0 2.124 | 2.024 
+0. 190 | 2.065 | 2.023 -0. 190 2.065 | 2.005 
48 160.0 | 61.50 | 59.01 6 61. 00 58.50 | 一 一 58.76 
0 2.126 | 2.064 2.126 | 2.025 
2.066 | 2.023 2.066 | 2.007 
52 | 65.0 | 66.50 | 64.01 шыншыл ш щн 6 66. 00 63.50 | --- | 一 一 - | 63.76 
2.128 | 2.064 2.128 | 2.027 
т-1.5,Е-5-Е,ш-Еу,,-0.5тт-2. 356 
2.458 | 2.418 2.458 | 2.396 
32 |48.0| 49.80 | 46.82 — 6 49. 20 46.20 | 二 一 | 一 -一 | 4652 
+0. 160 | 2.520 | 2.461 0 2. 520 | 2. 415 
0 2.459 | 2.418 -0. 160 2. 459 | 2.397 
34 |51.0| 52.80 | 49.82 — 6 52. 20 49.20 | 二 一 — | 49.52 
2.521 | 2.461 2.521 | 2.461 
2.460 | 2.419 2.460 | 2.397 
36 | 54.0 | 55.80 | 52.82 — 6 55. 20 52.20 | 2 | 22 | 52.52 
2.523 | 2.461 2.523 | 2.417 
2.461 | 2.419 0 2.461 | 2.398 
38 | 57.0 | 58.80 | 55.82 савым 6 58.20 55-00 | — 55.52 
2.524 | 2.462 -0. 190 2.524 | 2.418 
+0. 190 | 2.462 | 2.419 2.462 | 2.399 
40 |60.0| 61.80 | 58.82 Б 6 61.20 58.20 | 二 一 58. 52 
0 2.525 | 2.462 2.525 | 2.419 
2.463 | 2.419 2.463 | 2.400 
44 | 66.0 | 67.80 | 64.82 — 6 67. 20 64.20 | 一 — 64. 52 
2.528 | 2.463 2.528 | 2.421 
2.465 | 2.420 2. 465 . 401 
48 |72.0 | 73.80 | 70.82 — 6 73.20 70.20 | = 70. 52 
2.532 | 2.464 2.530 | 2.422 
2. 466 | 2.420 2. 466 | 2.403 
52 |78.0| 79.80 | 76.81 ес, 6 79.20 76.20 | 二 一 76.51 
2.523 | 2.464 2.532 | 2.424 
注 : ЖАУУ AS IE] Ы АНУ ЕЁ, Еу. Svma s уно 
7.2.4.4 ЕНЕМИЯЕЖЕ ЛЕ (1,9:7-32-3:7-34) 
表 7-32 ЖАЗАТ JE да (6 级 用 ) (单位 : рш) 
m/mm 0.50 0.75 1.00 1,25 1.50 
z THA A |F, £f TA | A ИЕ A F, £f Te |a F| f | Ta) | А ЕР! 
32 70 | 29 |38 28 81 |32 | 43 129 | 89 |35 48 |31! 96 |37 52 |32 | 102 | 40 | 56 | 33 
34 тї |29|38 28 81 |32 | 44 129 | 90 35 49 |31! 97 |38 | 53 | 32 | 103 | 41 |57 | 34 
36 72 | 29 | 39 28 82 |33/45|29| 91 36 5 |31! 98 |39 55 | 32 | 104 |41 | 59 |34 





































































































































































































































































































































































































第 7 章 htik J жей -971. 
(Ж) 
m/mm 0. 50 0.75 1.00 1.25 1.50 
z TA A |F, ЛТА А ЕЛ [ТА À F, f TA | A F| f |Т+А | А F, Á 
38 73 |30 | 40 | 28 83 |33|46|29| 91 |37 51 131 98 |39 | 56 |32 | 105 | 42 | 60 |34 
40 74 |з30|41|28| 83 |з34|47|30| 92 |37/521|31| 99 |40 | 57 | 32 | 106 |43 | 61 |34 
44 75 |31 | 42 | 28 | 85 |35|48|30| 93 |38 | 54 31 101 |41 |591|33| 107 | 44 | 63 |34 
48 76 | 32 | 43 | 28 | 86 |36 ! 50 |30 | 95 39 56 31 102 |42 | 61 | зз | 109 |45 |66 |35 
52 76 |32 | 44 | 28 87 |37 | 52 |30 | 96 | 40 | 58 32 103 |44 | 63 | 33 | 110 |47 | 68 | 35 
37-33 ЖЗ ЈИ (7 ЛІ) (单位 : рп) 
m/mm 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 
2 T+À АР, Л Т+А А | Л Т+А А | FE |£ T+A А |F, f Т+А А F, | f 
32 113 | 43 | 54 | 44 | 129 |47 | 62 | 47 | 142 |52 68 | 49 154 |55 | 74 | 51 | 164 | 59 | 80 |53 
34 114 | 43 | 55 | 44 | 130 |48 | 63 | 47 | 144 |52 | 70 | 49 | 155 |56 |76 |51 | 165 | 60 | 82 |53 
36 114 | 44 |56 | 45 | 131 | 49 |64 | 47 | 145 53 71 | 49 | 156 |57 | 78 | 51 | 166 | 61 | 83 |54 
38 115 | 45 | 57 | 45 | 132 |49 | 66 | 47 | 146 |54 | 73 | 49 | 158 |58 | 79 | 52 | 168 | 62 | 85 |54 
40 116 | 46 | 58 | 45 | 133 | 50 | 67 | 47 | 147 |55 | 74 | 49 | 159 |59 | 81 |52 | 169 | 63 | 87 |54 
41 118 |46 | 60 45 | 135 |51 | 69 |47 | 149 | 56 | 77 |50 | 161 |61 | 84 |52 | 172 | 65 | 90 |55 
48 119 |47 | 62 | 45 | 137 |53 | 71 | 48 | 151 | 58 | 80 | 50 | 163 | 62 | 87 | 53 | 174 | 66 | 94 |55 
52 121 | 48 |63 | 45 | 139 |54 | 74 | 48 | 153 | 59 | 82 | 50 | 165 | 64 | 90 | 53 | 176 | 68 | 97 | 56 
表 7-34 花 键 的 齿 向 公差 Р, (单位 : ша) 
花 键 长 度 Іш >20- | >25- | >30- | >35- | >40- | >45~ | >50~ | >55- | >60- | >70- ИЕ 
/mm 25 30 35 40 45 50 55 60 70 80 
公差 | 6 级 11 12 13 13 14 14 15 15 16 16 17 17 
等 级 | 7 级 18 19 20 21 22 23 23 24 25 25 27 28 
7.2.4.5 圆锥 直人 齿 渐 开 线 花 键 花 键 连接 的 类 型 和 尺寸 ,通常 根据 被 连接 件 的 结 
参数 表示 示例 ( 见 表 7-35 和 表 7-36) 构 特 点 、 使 用 要 求 和 工作 条 件 选择 。 为 了 避免 键 齿 工 
表 7-35 内 花 键 参数 表 (示例 ) 作 表 面 压 演 САМ) 或 过 度 磨损 ( 间 际 连接 )， 
СЕ 32 应 进行 必要 的 强度 校 核 计算 。 
模 数 Пат 花 键 连接 的 类 型 和 尺寸 ,通常 根据 被 连接 件 的 结 
жеты ее — 构 特 点 、 使 用 要 求 及 工作 条 件 选择 。 为 避免 键 具 工作 
作用 区 模 宽 最 大 值 1 625mm ЖЕ Ел (АМАН) 或 过 度 磨损 (间隙 连接 ) ， 应 
作用 齿 槽 宽 最 小 值 1.571mm 进行 必要 的 强度 校 核 计算 ,计算 公式 如 下 : 











公差 等 级 与 配合 类 另 
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6H 


GB/T 18842--2008 





配对 零件 图 号 
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表 7-36 外 花 键 参数 表 (示例 ) 




































































齿 数 32 
模 数 lmm 
示 准 压力 角 45° 
实际 齿 厚 最 大 值 1. 571mm( 参考) 
作用 齿 厚 最 大 值 1. 606mm 
作用 齿 厚 最 小 值 1. 660mm 
公差 等 级 与 配合 类 别 6k СВ/Т 18842--2008 
配对 零件 图 号 xxx—xx—xx 


7.25 花 键 连接 的 强度 计算 


7.2.5.1 
此 法 适用 


通用 简单 算法 

















ЕЛЕП ИТ 24 





花 键 。 








过 盘 连 接 с = 
间隙 连接 p= 
式 中 





27 
yZhld, 





<[c,] 





ТЕЕ (N + mm); 


——— «Н #ü m о ЖЖЖ, — JE H у= 
0.7~0.8， 齿 数 多 时 取 偏 小 值 ; 

2-ЛЕШ НА; 

/一 一 齿 的 工作 长 度 (mm); 





1 一 一 键 齿 了 





m 


矩形 花 刍 п 2020, D = 


渐 开 线 花 键 








[ 作 高 度 (mm); 


d, 一 一 平均 直径 (mm)。 


D+d 
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ар = 30° 
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h= 


0.8т Qap=45°; 






































































































































































































































. 972 - 机 械 设计 师 手 册 (ЕЖ) 
式 中 C 一 一 倒 角 尺寸 (mm); 表 7-37 花 键 连接 的 许 用 挤 压 应 力 和 许 用 压强 
mm 一 一 模 数 (mm)。 (单位 : MPa) 
[o,] 一 一 花 键 连接 许 用 挤 压 应 力 ( MPa)， 见 表 ЖЕТ | g | 使 用 和 和 制 | 齿 面 未 经 | ШШЩ 
7-37; 作 方式 | “ 造 情况 | 热处理 | 热处理 
Ме 许 用 挤 кы 35-50 40-70 
[Р] 许 用 压强 (MPa) ， 见 表 7-37。 ЖЕЕ | 压 应 力 中 等 60-100 | 100-140 
精确 算法 见 7.2.5.2 17, [o, 良好 “| 80-120 | 120-200 
7.2.5.2 和 矩形 花 键 承载 能 力 计算 (精确 算法 ) ee 不 良 15~20 | 20~35 
GB/T 17855 一 1999《 花 键 承载 能 力 计 算 方 法 》 ІН 2. L | 中等 | 20-30 | 30-60 
u Б i m т: 良好 25-40 | 40-70 
ИЕ Т НЕЕ КЙШЕЛИГ ГЫ ЕЗЕР, 包括; & — e AW] а жи 21! 
键 受 载 分 析 же, жан, кн # нк | [| 中 等 一 5-15 
ТЕТЕ ІЛЕ — n 
I aap Еке КӨЗІ Косе Ш: 1. 造 不 恨 ， 是 指 受 变 载荷 ， 可 冲击 、 
法 及 外 花 键 扭转 与 弯曲 承载 能 力 计算 方法 等 内 容 。 振动 频率 高 和 振幅 大 ， 润 滑 不 好 (对 动 连接 )、 
(1) 常见 的 失效 形式 ” 见 表 7-38。 材料 硬度 不 高 和 精度 不 高 等 。 
2. 同一 情况 下 ， 1-І. 


(2) 承载 能 力 计 算 在 产品 设计 时 ， 应 根据 花 











键 零件 的 具体 结构 、 受 力 状 态 、 材 料 热 处 理 及 硬度 、 
精度 等 级 等 情况 ， 选 择 上 述 内 容 的 全 部 或 部 分 进行 花 











Го) 或 [p] 的 较 小 值 ， 





作 时 间 长 和 较 重 要 的 场合 。 
З. 内 、 外 花 键 材料 的 抗 拉 强 度 不 低 于 590MPa。 


1) 术语 与 代号 。 














在 花 键 承载 能 力 计算 中 采用 的 




































































































































































































































































































































































































































































ЖАНУЯ. 术语 和 代号 见 表 7-39。 
表 7-38 花 键 常见 的 失效 形式 
天 将 形式 主要 特征 主要 原因 预防 措施 
| 键 齿 面 及 次 表面 材料 出 现 明显 的 | 让 刍 材 料 硬度 偏 低 ;接触 应 力 过 | UPSI ЖЕНА 
键 齿 面 压 溃 | 金属 流动 ;在 齿 顶 . 齿 端 出 现 飞 边 ;| у с, Сі 等级、 压缩 单项 公差 (Fi、P,); 
и 4 高 ;单项 误差 (AF, .Afi АЕ) W 
БЕ Iti 3k А, TE JH WI ti >< 增加 接触 面积 ,降低 接触 应 力 
ИПИ ШЫГ БЕЖЕН; НИН) ЕНИ ЖЕН енін ы ын 
шешен ЗСЗ ИНО) Н И ЕА ЫЕ OR в еу 
键 此 面 非 工作 部 分 交界 处 出 现 台 | 油 有 杂质 产生 磨 粒 磨损 ,或 有 活性 | Da ар НЫН 
阶 ,作用 侧 阶 增 大 成 分 产生 腐蚀 磨损 ;作用 侧 队 偏 大 | 
весе ТҮТТҮ ЦИ ЕТТТ 
( 冷 作 硬 化 伤 ) 个 键 齿 上 ; 键 齿 接 触 表面 局 部 呈 疲 | 度 低 ; 受 变动 载荷 ; 花 键 的 单项 误差 | (Ffi、Fs) ;增加 润滑 ; 键 齿 面 喷 
劳 片 状 剥 落 ; 有 冷 作 硬化 现象 (AF..Af.AF,) ÑA I (DE) 相应 材料 
те ТИЧЕ ГЕТТО 
maa ЖАСЫН пла ан, Ж ЖОН Ё; ооа | у ы 
断裂 момыны ы Г КТ ЫШ ш ОКЕ) А 
过 纹 疲 劳 线 和 明显 的 宏观 塑性 变形 | l° 差 ;控制 材料 与 加 工 质量 
I F.) ;材料 缺陷 
二 般 疲 劳 折 断 的 刍 贞 断口 分 三 
个 区 : 
1 断裂 流 区 :疲劳 折断 的 发 源 处 , | 此 根 受 交 变 应 力 过 大 , 花 键 强度 | н 
BE 齿 疲劳 | 是 贝壳 纹 疲劳 线 的 焦点 ,位 于 齿 根 | 裕 度 小 ;材料 或 热处理 等 因素 (如 材 oo 
断裂 受 拉 侧 Жа „ЖИЕ ВЕТ) ИН ауа 
2) 疲 劳 扩 展区 :有 由 焦点 向 外 扩 | 最 小 曲率 半径 小 ,应 力 集中 大 
展 的 疲劳 线 (或 放射 状 台阶 ) 
3) 瞬 断 区 :类 似 过 载 断 裂 的 断口 
表 7-39 术语 、 代 号 及 说 明 (摘自 GB/T 17855 一 1999) 
序号 术语 代号 | 单位 说 JI 
1 АШ т | N.m | 输入 给 花 键 天 的 转 和 
2 输入 功率 P kW 输入 给 花 键 副 的 功率 
3 转速 n r/min 花 键 副 的 转速 
4 | жойыл | F, N TE EE B| r 3 fJ Z, 3 UJ JJ 

































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































第 7 章 轴 载 连接 和 销 连 接 -973. 
(Ж) 
序号 术语 代号 单位 说 明 
5 平均 圆 直径 4, mm 和 矩形 花 键 大 径 与 小 径 之 和 的 一 半 
6 单位 载荷 W N/mm 单一 键 齿 在 单位 长 度 上 所 受 的 法 向 载荷 
7 键 数 ( 齿 数 ) N 1 花 键 的 键 数 ( 齿 数 ) 
8 结合 长 度 1 mm 内 花 键 与 外 花 键 相配 合 部 分 的 长 度 ( 按 名 义 值 ) 
9 压轴 力 F N 花 键 副 所 受 的 与 轴线 垂直 的 径 向 作用 力 
10 БЕ М, М-т ЕЛЕЕ Е В] ЕД ЛЕ 
11 使 用 系数 K, 1 主要 考虑 由 于 传动 系统 外 部 因素 而 产生 的 动力 过 载 影响 的 系数 
Р ГЕТ" к, | ш. Jih], y 4 ЖЕНИ ЇЙ ñu ІНІ (4 #4) XJ ЖЕТА Е Br SZ #Ë fer 
影响 的 系数 
13 分 配 系 数 K, 1 考虑 由 于 花 键 的 齿 距 累积 误差 (分 度 误 差 ) ,影响 各 键 齿 载荷 分 配 不 均 的 系数 
š 8 Я ж ЕН ЛЕН [p] D: 22 Jl ЗЕ Ji ТЕЛЕ МЇ А ТАЦ E 2, ИЛ ЛЕЕ EE 
М 5 1 | Bm tti iti 2 303921 08 Z 8 
15 齿 面 压 应 力 он МРа 键 齿 表面 计算 的 平均 接触 压 应 力 
16 TER Ps h. mm 键 齿 工作 高 度 ,h, = hua 
17 外 花 键 大 径 D mm 外 花 键 大 径 的 基本 尺寸 
18 内 花 键 小 径 d mm 内 花 键 小 径 的 基本 尺寸 
19 齿 面 接触 强度 S, | Sn 值 一 般 可 取 1.25~1.50 
的 计算 安全 系数 较 重 要 的 及 滩 火 的 花 键 取 较 大 值 ,一 般 的 未 经 深 火 的 花 键 取 较 小 值 
20 | 齿 面 许 用 压 应 力 | [con] MPa 
21 | 材料 的 屈服 强度 | 060,» MPa 花 键 材料 的 屈服 强度 ( 按 表层 取 值 ) 
22 齿 根 弯曲 应 力 сұ МРа 花 键 齿 根 的 计算 弯曲 应 力 
23 全 齿 高 h mm 花 键 的 全 人 齿 高 ,h=(D-d)/2 
24 s W J Sr. mm 花 键 齿 根 危险 截面 (最 大 弯曲 应 力 处 ) АЕ 
25 ”| 许 用 齿 根 弯 曲 应 力 | [oy] MPa 
26 | 材料 的 抗 拉 强度 | о, MPa 花 键 材料 的 抗 拉 强度 
27 | 、 s ; S, 1 一 般 情 况 5, 取 1.25~2. 00 
28 | KU | rrma MPa 
29 切 应 力 Ты МРа 靠近 花 键 收尾 处 的 前 应 力 
30 应 力 集中 系数 | an 1 
31 外 花 键 小 径 d mm 外 花 键 小 径 的 基本 尺寸 
32 作用 直径 d, mm 当量 应 力 处 的 直径 ,相当 于 光滑 扭 棒 的 直径 
33 В А р тт 一 般 指 外 花 键 齿 根 圆 弧 最 小 曲率 半径 
34 许 用 切 应 力 [rr] MPa 
齿 面 磨损 ТИИТ ЖЕЛІ 
35 许 用 压 应 力 [=н]! MPa 花 键 副 在 108 次 循环 数 以 下 工作 时 的 许 用 压 应 力 
36 2. [ze] MPa | 花 键 副 长 期 工作 无 磨损 的 许 用 压 应 力 
37 当量 应 力 о, МРа Ж. ТЕНЕ Ej pu e> sm БЕЛЕ], Л ЛУ JJ 1 25 ЛУ JJ 09 ЛИ ЛУ 21 
38 弯曲 应 力 сұ, МРа 计算 花 键 扭转 与 抗 弯 强度 时 的 弯曲 应 力 
39 转换 系数 K 1 确定 作用 直径 а, 的 转换 系数 
40 许 用 应 力 [оу] МРа МЕ е о sm БЕЛЕ] НОЕН ЛУ JJ 
41 作用 侧 际 Сү тт ДЕНЕНІ НУ 2° 15 I| t 
42 位 移 量 eo mm 花 键 副 的 内 外 花 键 两 轴线 的 径 向 相对 位 移 量 
2) 受 力 分 析 。 @ 受 纯 转 和 矩 载荷 。 对 无 误差 的 花 键 连接 ， 在 其 
无 载荷 。 对 于 无 误差 的 花 键 连接 ， 在 其 无 载 只 传递 转 矩 7 而 无 压轴 力 了 时， 同 侧 的 各 人 齿 面 在 转 


Ж (或 对 称 面 ) 是 重合 的 。 键 齿 两 侧 间 阶 相等 ， 均 
， 见 图 7- 13a。 


为 作用 侧 际 之 半 





Т? 





Е, ЕШ), ， 内 外 花 键 各 此 的 中 心 





矩 的 作用 下 ， 彼 此 接触 、 作 
的 两 轴线 仍 是 同 轴 的 ， 如 图 7-13b 所 示 。 所 有 键 齿 承 
受 同 样 大 小 的 载荷 ， 如 图 7-14 所 示 。 














Шие, Ру, МЕН 
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@ 受 纯 压 轴 力 载荷 。 对 无 误差 的 花 键 连接 ， 在 
只 承受 压轴 力 下 而 无 转 矩 了 时， 内 、 外 花 键 的 两 轴 
线 出 现 一 个 位 移 量 e, ( 见 图 7-13c)。 当 花 键 副 回转 
时 ， 各 键 齿 两 侧面 所 受 载荷 的 大 小 按 图 7-15 所 示 周 
期 性 变化 ， 此 时 花 键 副 容易 磨损 。 





















































с) 
图 7-13 内 、 外 渐 开 线 花 键 的 相对 位 置 
a) 无 载荷 、 有 间 除 b) БЖ ИЯ ТОЛЕ 














с) 只 承受 压轴 力 下 无 转 矩 了 
= 
ЕЕ 
+ 
= 
Š 
270 É 
ЕЗІ 
s 
Wo оу 180 270 360 
转角 2/(°) 
图 7-14 Н Ж ЗЕ 了 无 压轴 力 
请 时 的 载荷 分 配 


用 力 


Э 








ЖЕПИВОКЛЕМИЕ 








0 90 180 270 360 
转角 2/(°) 
只 承受 压轴 力 F 而 无 转 矩 T BÍ 
的 载荷 分 配 


图 7-15 





@ 受 转 和 矩 和 压轴 力 两 种 载荷 。 对 于 误差 的 花 键 
联接 ， 在 其 承受 转 矩 T 和 压轴 力 亚 两 种 载荷 时 ， 内 、 





外 花 键 的 相对 位 置 和 各 键 齿 所 受 载荷 的 大 小 和 方向 ， 
决定 于 所 受 转 矩 7 和 压轴 力 玉 的 大 小 及 两 者 的 比例 。 

当 花 键 副 所 受 的 载荷 主要 是 转 矩 TY， 压 轴 力 是 
次 要 的 或 很 小 时 ， 该 花 键 副 回转 后 ， 各 键 齿 两 侧面 的 
受 力 状态 发 生 周 期 性 变化 ， 如 图 7-16 所 示 。 





























各 键 齿 所 承受 的 作用 力 





























0 90 180 270 360 
转角 9?/(°) 
图 7-16 同时 承受 转 矩 了 和 压轴 力 Р, 
ЖЕ 了 占 优 势 时 的 载荷 分 配 


当 花 键 副 所 受 的 载荷 主要 是 压轴 力 К, ЖТЖ 
次 要 的 或 很 小 时 ,该 花 键 副 回转 后 ， 各 键 齿 两 侧面 受 
力 状态 发 生 周 性 变化 ， 如 图 7-17 所 示 。 在 这 种 情况 
下 ， 花 键 副 也 容易 磨损 。 
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Елі 

ің 

є 0 90 180 270 360 

转角 PB/(°) 
图 7-17 同时 承受 压轴 力 РЖ Т, 
压轴 力 占 优势 时 的 载荷 分 配 


(3) 花 键 承载 能 力 计算 中 的 系数 
1) 使 用 系数 天 。 此 系数 主要 考虑 由 于 传动 系统 
外 部 因素 引起 的 动力 过 载 影 响 的 系数 。 
比 系数 可 以 通过 精密 测量 获得 ， 也 可 经 过 对 全 
系统 分 析 后 确定 。 在 上 述 方法 不 能 实现 时 ， 可 参考 
表 7-40 取 值 。 
表 7-40 使 用 系数 K. 





















































原 动 机 了 工作 机 “(输出 端 ) 

(输入 端 ) 均匀 平稳 中 等 冲击 严重 冲击 
均匀 平稳 1. 00 1.25 1.75 或 更 大 
轻微 冲击 1. 25 1.50 2. 00 或 更 大 
中 等 冲击 1. 50 1.75 2.25 或 更 大 

















@ 均匀 平稳 的 原 动 机 : 电动 机 、 荧 汽机 、 人 燃气轮机 等 ; 
轻微 冲击 的 原 动 机 : 多 和 缸 内 燃 机 等 ; 中 等 冲击 的 原 
动机 : “L RL O 
@) 均匀 平稳 的 工作 机 : 电动 机 、 带 式 输送 机 、 通 风机 、 
透 平 压缩 机 、 均 匀 密 度 材 料 搅拌 机 等 ; 中 等 冲击 的 
工作 机 : 机 床 主 传动 、 非 均匀 密度 材料 搅拌 机 、 多 
氏 柱 塞 穴 、 航 空 或 舰 船 螺旋 桨 等 ， 严 重 冲击 的 工作 
机 : Ж, ЖЖ. ЖЛ, ЫЙЛА 












































ЖТ ӘНЕ ФЕ -975. 


































































































2) ЇН) ЖЖ К, 。 当 花 键 副 承受 压轴 力 下 作 表 7-41 轴 向 偏 载 系数 K, 

用 时 ， 其 各 键 齿 的 受 力 状态 将 失去 均匀 性 。 因 花 键 侧 系列 或 模 | 平均 圆 直 Wd, 
阶 发 生变 化 ， 内 、 外 花 键 的 两 轴线 将 出 现 一 个 位 移 量 。 Ж/шша ed. mm «1.0 |>1.0-1.5 | >1,5-2.0 
eo， 如 图 7-13c 所 示 。 该 位 移 量 会 影响 花 键 的 承载 能 2222.12 
a | К р >30- 22-1. . 4-2. 5-2. 
力 。 这 一 影响 用 向 侧 间 阶 系数 К, 予以 考虑 。 对 小 径 ЖӘН | | 13-17 өза | 17229 
定 心 的 矩形 花 键 ， 可 取 К,-1.1-2.0, | s80-10 | 1.4-1.9 | 1.8-2.8 | 1.9-3.5 
当 压 轴 力 较 小 、 花 键 副 精度 较 高 时 ， 可 取 К, = >120 | 1.5-2.1 | 2.0-3.2 | 21-441 
1.1-3.0; 当 压 轴 力 较 大 、 花 刍 副 精度 较 低 时 ， 可 取 САК 
22 б жору) >30-50 | 1,3-1. 1.5-2.5 | 1.6-3.0 
К,-2.0-3.0; 当 压 轴 力 为 零 时 (АЖЕН), en >50~80 | 1.4~2.0 | 1.7~2.9 | 1.8~3.6 
К,-1.0, m |>80-120 1.5-2.2 | 1.9-3.3 | 2.0-4.2 
3) 分 配 系 数 K;。 花 键 副 的 内 、 外 花 键 的 两 轴线 >120 | 1.6~2.4 | 2.1~3.6 | 2.2-4.8 
在 同 轴 状 态 下 ， 由 于 花 键 位 置 度 误差 (BEN SEE 1. 2. т ы, 
ДЕ нен б он ыы: >30-5 1.4--2. 1.6-3. 1.7-4.0 
误差 、 对 称 度 误差 ， 的 影响 ,使 各 键 齿 所 受 载 荷 不 5<т<10 | >50~80 | 1.5~2.4 | 1.8-3.6 | 1.9~4.6 
同 。 这 种 影响 用 分 配 系数 Ks 予以 考虑 。 >80~120 | 1.6~2.6 | 2.0-3.9 | 2.1-5.2 
符合 GB/T 1144 标准 规定 的 精密 传动 用 的 矩形 花 >120 | 1.7~2.8 | 2.2-4.2 | 2.3-5.6 


























键 ，K3 =1.1~1.2; 符合 该 标准 规定 的 一 般 用 途 的 拢 
形 花 键 ，K;=1.3~1.6。 对 于 经 过 磨合 ， 各 键 齿 均 可 
参与 工作 ， 且 受 载荷 基本 相同 的 花 键 副 ， 取 KR =1.0。 
4) 轴 向 偏 载 系数 K,。 由 于 花 键 侧 面 对 轴 线 的 平 
行 度 误差 、 安 装 后 的 同 轴 度 误差 和 受 载 后 的 扭转 变 
形 ， 使 键 齿 沿 轴 向 所 受 载 荷 不 均匀 ， 用 轴 向 偏 载 系 数 

Ks 予以 考虑 。 其 值 可 从 表 7-41 中 选取 。 
表 7-42 和 矩形 花 键 承载 能 力 计算 公式 











>< 


ҮНД Ja ПОЛЕ ЖН, # BES HYH In] Ж Ju 2 1н ЖЕ Ж 
相同 时 ,可取 Ks =1.0。 当 花 键 精度 较 高 、 花 键 结合 
长 度 ! 和 平均 圆 直径 d, 较 小 时 ， 表 7-41 中 的 轴 向 偏 
载 系数 K, 取 较 小 值 ， 反 之 取 较 大 值 。 

(4) 计算 公式 ”和 矩形 花 键 承载 能 力 计算 公式 见 
表 7-42。 


































































































































































































项 目 代号 公 式 
输入 转 和 矩 了 T=9549P/n 
载荷 计算 | 名 义 切 向 力 Е, Е,-20007/4, 
单位 载荷 W W=F./(N : t) 
ЛОУ on=Wh Ж, hy Shan 
ki сң н Ы 
强度 计算 齿 面 许 用 压 应 力 re ] (о,1-о,:/(84К,К,К,К,) 
Г т 
š 满足 条 件 ЕЕ 
齿 根 弯曲 应 力 сұ сұ-біР/820 Жай, S. ЕЛЕУ oR NB ӘНІН ЕЛ ДЕЛУ (Ж ЙО 
W Ru es 小 值 ) 
强度 计算 | 许 用 弯曲 应 力 (о,1 (ов,|-о,/(8,К,К,К,К,) КІШ, 5,-1.25-2.00 
满足 条 件 or <[os] 
Tgmax - 
齿 根 最 大 扭转 | Tema = Tin Qin 
切 应 160007 қа(р-а | І 
T ЖЭЙ, 7,5-- d, =d+ 2 4 KK 值 轻 系 列 取 0. 50 .中 系列 取 0. 45 
та; 
h 
齿 根 抗 前 „ [1,9% в.эв(1+о.1——) 
% 
强度 计算 а ое h |+ Е 
" d, p 01- ус зү? 
p (2.38+ ( 2 +0. оз) ) 
2h р 
许 用 切 应 力 [т] [rr] =[ or ]/2 
Тр 
满足 条 件 Trmax < [Тє] 
10° 循环 数 | 齿 面 压 应 力 он су =W/hyw ИР, һұ-А 
下 工作 耐 | 齿 面 磨损 许 用 应 力 见 表 7-43 
磨损 计算 | 满足 条 件 [ou] ou 和 [co] 
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( 续 ) 
项 H 代号 & 式 
长 期 工作 | SLE JW JJ OH oun=W/hy 式 中 ,jw = 
无 磨损 “| 齿 面 磨损 许 用 应 力 见 表 7-43 
计算 满足 条 件 [с] съ& [0] 
当量 应 力 5 ov=A/ ar +32, 
32000M, 
ЖаН, ср = 5 
та, 
外 花 键 所 m 0007 
b ipu s е, 
ез KD..(D.. -Di 
аа тла КІН ЖЫН 0. 50 .中 系列 取 0. 45 
许 用 应 力 а. [оу | =со,,/(5,К,К,К,К,) 
Ж, 5,-1.25-2.00 
满足 条 件 байдан. 
ov=[ovj 
Е Н7 司 前 面 一 样 ， 代 入 齿 根 许 用 弯曲 应 力 计 算式 ， 得 
【例题 7-1】 中 系列 矩形 花 键 副 ，6x21 -x25 同 前 面 一 样 ， 代 入 齿 根 许 曲 应 力 计算 式 
f [0;] =0,/(5;К,К,К,К,) 
Н10 НІ! = 
a 





1275xvmin， 输 入 端 连接 离合 器 (平稳 ) ， 输 出 端 连接 
齿轮 (轻微 冲击 )， 花 键 结合 长 度 1=30mm， 工 作 齿 
ЕА = 201, 2 0 л = 20, НАЖ А 4 p= 
0.2mm, Кі D=25mm， 小 径 d=21mm， 材 料 为 低 碳 
合金 钢 、 表 面 渗 左 深 火 、 表 面 硬度 为 58 ~ 64HRC 、 
о 5 2965МРа, с =1080MPa。 校 核 花 键 强度 。 

【 解 】 (1) 载荷 计算 

(D 输入 转 矩 T= 9549хР/п = 9549х8. 83/1275N > m = 
66.13М- m, 

@ 名 义 切 向 力 F, = 2000 x Т/4„ = 2000x66.13/ 
[ (25+21)/2]N=5750. 4N。 

@ 单位 载荷 W = F /( NI)= 5750.4/(6х30) N/mm = 
31.95N/mm, 

(2) 齿 面 接触 强 

(D 齿 面 压 应 力 ow = W/h. =31.95/2MPa= 15. 98МРа„ 

@ 具 面 许 用 压 应 力 计算 : 取 Su = 1.4、K = 
1.25, К,-1.2, Кұ-1.3, Кұ,-1.4 {% АЛТ УЕДЕ 
应 力 计算 式 ， 得 
[on]=002/(SuKiK,K,K) 

= 965/(1.4x1.25x1.2x1.3x1.4) МРа 

=252. 5МРа 

计算 结果 : 满足 on <[on] 条 件 ， 安 全 。 

(3) 齿 根 抗 弯 强度 计算 

(D 齿 根 弯曲 应 力 о, = 6hW/S% -6х2х31.95/ 
52МРа- 15. ЗМРа, 

@ 齿 根 许 用 弯曲 应 力 : Ж Sp =1.5，K1~K 取 值 

















度 计算 























=263. 7MPa 
计算 结果 : 满足 or 和 [or] 条 件 ， 安 全 。 
(4) 齿 根 抗 前 强度 计算 


Kd( D-d) 
Ф 7) = 
,0.45x21(25-21) 


25 

















184 а, -а 


“(а 
-22,.5ітт 
式 中 ， 由 表 7-43 查 得 К-0.45, 
160007 
та} 
16000х66. 13 
= M 
тх22. 512 


力 集中 系数 


h | 1+ 
1+0. 17 — 
р 





| mm 





@ 切 应 力 rm 


Ра-29.5МРа 








3.94 


h | + 
0. 1+— 
р 





h 


h 
6. 3s(1+0 1 二 | 
p 





2 
6. 38(1+0. 5.) 
0.2 


1/2 17372 
2. зв (590. 04] 
2х240.2 





-3.2 

















%7% 轴 载 连接 和 销 连接 -977. 
# 7-43 КВ 
轻 系列 矩形 花 键 0.5 ЖЕЛТ ИПИ АЛЕ 0.3 
中 系列 矩形 花 键 0. 45 较 多 齿 渐 开 线 花 键 0. 15 














@ 齿 根 最 大 切 应 力 т, =7 
94. 4MPa 

(5) 许 用 切 应 力 
131. 9MPa 

计算 结果 : 满足 ra <[т,] 条 件 ， 安 全 。 

(5) 齿 面 耐 磨损 能 力 计算 

С 花 键 副 在 10° 循环 数 下 工作 时 耐 磨损 能 力 计算 . 

齿 面 压 应 力 сн = 15. 98МРа, 

齿 面 磨 损 许 用 压 应 力 [om ] =205MPa ( 查 表 
7-44 得 ) 

计算 结果 : 


о,,-29.5х3.2МРа- 


іп “іп 


Іт,1-(о,)/2-263.7/2МРа- 








满足 cu 和 [om ] 条 件 ， 安 全。 


@ 花 键 副 长 期 工作 无 磨损 时 耐 磨损 能 力 计 算 : 

齿 面 压 应 力 о0,-22.8МРа 

齿 面 磨损 许 用 压 应 力 [op ] =0.4x58MPa=23.2MPa 

计算 结果 : 满足 ou 和 [omp] 条 件 ， 可 以 长 期 无 
磨损 (或 很 少 磨损 ) 工作 。 

(6) 外 花 键 的 抗 前 与 抗 弯 强 度 计算 


@ 当量 应 力 оу =, Гот +37. = ,/02+3x29. 52 МРа 
=51.1Мра (М, =0, сь, =0) 
@ 许 用 应 力 [ov ] =o Z(S,K K,K,K,)= 965/ 
(1.5х1,25х1.2х1.3х1.4)МРа-235.7МРа 
计算 结果 : 满足 cv 和 [ov] 条 件 ， 安 全。 

























































































表 7-44 с,/Ш, or Ë (摘自 GBZT 17855--1999) 
om 值 om 值 
未 经 热 调 质 ТЕ Ж 渗 碳 1 2 未 经 热处理 0. 028x 布 氏 硬度 值 
处 理 处 理 ЖЖ 调 质 处 理 0. 032x 布 氏 硬度 值 
40HRC 45HRC 50HRC 
20HRC 28HRC 60HRC ЖЖ 0.3x 洛 氏 硬 度 值 
95 110 135 170 185 205 渗 碳 Ө АТАК 0. 4x 洛 氏 硬 度 值 



































7.3 胀 套 连接 选用 和 设计 









































































































































































































































































































































7.3.1 胀 套 连接 类 型 和 选择 ( 见 表 7-45) 
表 7-45 胀 套 连接 类 型 和 选择 
轴 直 径 能 传递 的 转 矩 与 轴 向 力 
54 结构 特点 与 应 ) 
形式 结构 特点 与 应 / d/mm Т/М-ш F ZkN 
锥 环 是 整体 的 , 半 锥 角 а= 16"42'" ,不 自 锁 ,便于 拆卸 。 可 
Z1 代替 各 种 键 连接 或 过 至 配合 连接 使 用 。 为 传递 较 大 载荷 可 
20~500 4~278000 4~1110 
( 见 表 7-48 图 ) 采用 多 对 环 , 单 侧 压 紧 不 超过 4 对 环 , 双 侧 压 紧 可 达 8 对 环 。 
有 轴 坊 配合 面 对 中 者 对 中 精度 较 高 
个 开口 的 双 锥 内 环 一 个 开口 的 双 锥 外 环 和 两 个 双 锥 
压 紧 环 组 成 。 半 锥 角 约 14° ,不 自 锁 。 用 内 六 角 螺 钉 压 紧 , 压 
Z2 紧 时 因 弹 性 环 没 有 相对 于 轴 载 的 轴 向 移动 , 故 与 Z1 型 比较 ， 
20~1000 | 270~2000000 | 27~4000 
( 见 表 7-49 图 ) 同样 压 紧 力 能 产生 更 大 的 径 向 压力 。 为 便于 拆卸 ,在 一 个 压 
紧 环 上 有 拆 印 用 螺纹 , 沿 圆周 共有 三 处 。 因 内 外 环 有 
连接 需要 轴 载 配合 面 对 中 
zà 内 外 锥 环 用 内 六 角 螺 钉 压 紧 ,可 设计 成 自 锁 , 以 便 传递 较 
(187-50 8) КА, Е КА F 2 ААС. а, ВЕ 20-150 300-28500 30-380 
Ë Ë 自动 对 中 。 用 于 旋转 精度 要 求 高 和 传递 大 载荷 的 场合 
由 锥 度 不 同 的 开口 双 锥 内 环 与 双 锥 外 环 及 两 个 双 锥 
Z4 压 紧 环 组 成 。 用 内 六 角 螺 钉 压 紧 。 其 他 特点 同 Z2 型 ,但 接 
70-300 | 6850~245000 197-1650 
( 见 表 7-51 图) | 合 面 长 ,对 中 精度 高 。 用 于 旋转 精度 要 求 较 高 和 传递 较 大 载 
荷 的 场合 




































































. 978. 机 械 设 计 师 手册 ( k JE) 
( 续 ) 
z ЖЕНЕН ӨШ 
形式 结构 特点 与 应 上 轴 直 和 能 传递 的 转 矩 与 轴 向 力 
d/mm T/N: m F ZkN 
zs 同 Z4 型 ,但 各 锥 环 锥 度 相同 , 且 内 环 中 间 有 凸 缘 ,便于 拆 
(й 517-52 图 ) HL, ЕБЕ |. 自 锁 ,可 传递 很 大 载荷 。 接 合 面 较 长 ,对 中 精 100~600 |14400~1380000| 288-4610 
еу се 度 较 高 。 用 于 传递 很 大 载荷 和 对 中 精度 要 求 较 高 的 场合 
































7.3.2 胀 紧 连 接 套 设计 




















表 7-46 胀 套 的 额定 载荷 系数 m 值 及 
接触 系数 C 值 


















































各 种 胀 套 已 标准 化 ， 选 用 时 只 需 根据 设计 的 轴 、 连接 中 胀 套 Z1 型 Z2 型 73,74,75 型 
轮 载 尺寸 及 传递 载荷 的 大 小 ， 按 标准 选择 合适 的 型 号 的 数量 nm C ы € | m € 
和 尺寸 ， 然 后 校 核 其 承载 能 力 。 1 1.00 | 0.3 |1.00| 0.6 1.0 0.9 

Өй ЕҢЕЛ ТТІ 2 1.56| 0.6 | 1.8 | 0.8 | 1.8 | 0.9 
КОЕ вн жацл катай < 1615576555165 
应 满足 下 列 要 求 : 4 2.03 | 0.9 
传递 转 欠 时 Т<Т, 
传递 轴 向 力 时 F< (2) 胀 紧 连 接 结合 面 的 公差 与 表面 粗糙 度 ” 扒 
荐 与 胀 套 结合 的 轴 、 孔 公差 带 及 表面 粗糙 度 Ra 的 最 





传递 联合 作用 的 转 抑 和 轴 向 力 时 


) TY 
Е- (22) = Р, 
a (4 
































































大 值 见 表 7-47 
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表 7-47 5 BK Ë #5 Ө B$ ЕЯ АЈ 
公差 带 及 表面 粗糙 度 Ra 值 































































式 中 “7 一 一 传递 的 转 和 矩 (N .mm ) ; 
7 一 一 一 个 胀 紧 连 接 套 的 额定 转 和 矩 (N . mm); 胀 套 | 胀 套 内 径 轴 的 ЖАЮ 表面 粗糙 度 
F 传递 的 轴 向 力 (N); 型 式 d/mm 公差 带 公差 带 Ка/ рт 
d 一 一 胀 紧 连接 套 内 径 (mm) 。 71 =з б ы и 
38 h8 H8 1.6 
当 一 个 胀 套 满 足 不 了 要 求 时 ， 可 用 两 个 以 上 的 胀 — > . 
5 ü И р ' 72 7 或 h8 H7 或 H8 3.2 
套 串联 使 用 (这 时 单个 胀 套 传递 载荷 的 能 力 随 胀 套 йе із ні е" 
数目 的 增加 而 降低 ， 故 套数 不 宜 过 多 ， 一 般 不 超过 д | 所 有 直径 | 19 或 中 | No 或 HB9 | 32 
3~4 对 )。 其 总 的 额定 载荷 为 (АЯТ) Z5 hg H8 3.2 
T.,=mT. 
式 中 7, 一 —n 为 胀 套 的 总 额定 转 逢 (N+ т); OO 
m 一 一 额定 载荷 系数 ， 见 表 7-46 ыы аа ы 
%7-48 Z1 型 胀 紧 连 接 套 的 公称 尺寸 、 参 数 及 应 用 结构 
pd 
4 шш; ДР 
Жаса 
—— | КОШ 
标记 示例 : 
























4 
ия 
<<; 
де 


ГЕ 





552 2 ДҮ ЙД 
шш 



















内 径 d= 130mm. 24% D = 
180mm 的 72 型 胀 紧 连 接 套 的 
标记 如 下 : 

胀 套 72—130х180 
7934 一 1999 


JB/T 





























































































































































































































































































































第 7 章 轴 载 连接 和 销 连 接 . 979. 
(Ж) 
当 Ж 虫 压 ЕН 5 轴 接触 故 
a| p| L 1 | 轴 向 力 忆 | # ЖТ, ЖЕЖ [ари 1 | 轴 向 力 忆 | ЕТ, | 对 胀 套 施加 的 
mi /kN ZN .mm | 轴 向 力 F, ZkN mm /kN ZN nm | 轴 向 力 FEAkN 
10 | 13 1.4 7.0 90 101 51 2290 310 
12 | 15 |4.5|3.7 1.6 9.8 15 95 |106 | 54 2550 320 
13 | 16 1.8 11 100 | 114 70 3500 420 
14 | 18 2.8 19 105 | 119 73.2 3820 435 
15 | 19 3.0 22 & 110 | 124 | 21 18.7 77 4250 450 
16 | 20 3.2 25 25 120 | 134 84 5050 490 
18 | 22 3.6 32 26 125 | 139 92 5750 540 
20 | 25 4.0 40 130 | 148 124 8050 700 
22 | 26 |6.3 | 5.3 4.5 50 30 140 | 158 134 9350 750 
24 | 28 4.8 56 150 | 168 ® з 143 10700 800 
25 | 30 5.0 60 32 160 | 178 152.5 12200 850 
28 | 32 5.6 80 33 170 | 191 192 16300 1100 
30 | 35 6.0 90 36 180 | 201 | зз | зо 204 18300 1150 
32 | 36 6.4 100 37 190 | 211 214 20400 1200 
35 | 40 8.2 150 48 200 | 224 262 26200 1400 
36 | 42 {7.0 | 6.0 8.4 160 50 210 | 234 | 38 |34.8| 275 28900 1500 
38 | 44 8.6 166 57 220 | 244 288 37700 1600 
40 | 45 pP 9.9 200 63 240 | 267 | 42 |39. 5 358 43000 2000 
42 | 48 10.4 220 68 250 | 280 415 52000 2100 
45 | 52 14.6 330 95 260 290 ы | 435 56500 2200 
48 | 55 15.6 370 98 280 | 313 520 72500 2700 
50 | 57 йы. 16.2 400 105 300 | 333 ы 555 83000 2800 
55 | 62 17.8 490 110 320 | 360 710 114000 3500 
56 | 64 22.0 610 130 340 | 380 755 128500 3700 
60 | 68 23.5 700 150 360 | 400 800 144000 3900 
63 | 71 517 24.8 780 155 390 | 420 845 160500 4100 
65 | 73 25.6 830 160 400 | 440 | 65 | 59 890 178500 4500 
70 | 79 32.0 1120 200 420 | 460 935 196000 4700 
75 | 84 е 34.4 1290 210 450 | 490 998 224500 4900 
80 | 91 45.0 1810 280 480 | 520 1070 256000 5100 
85 | 96 ә 48 2040 300 500 | 540 1110 278000 5300 
Е: 1. ЖЕЙЖЖО 6544, 65Мп, 55612, 60С12, 
222 таир; zT 
2. 如 果 р, ^ Ж 100MPa， 则 相应 的 Е, Т,, F, 可 根据 р, ЕШ, BD ОК, = таир, Т, = у М. Е. 


а 


[= 2 


一 一 +arctan 从 





) +]. 








这 里 为 连接 面 间 摩擦 
表 7-49 72 型 胀 紧 连 接 套 的 公称 尺寸 和 参数 














А? b. 











因数 ， 通 常 取 人 =0.07~0.16。 


标记 示例 : 
内 径 d=130mm、 外 径 D = 180mm 的 Z2 型 胀 紧 连 接 


套 的 标记 如 下 : 


胀 套 2Z2 一 130x180 JB/T 7934—1999 































































































































































































































































































· 980. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
公称 尺寸 W zs fü АЈ 额定 负荷 胀 套 与 轴 结 合 
4 р I ЕСІГІ | ШЕЛ НОН 面 上 的 压强 
规格 数量 2 
ішіп F /kN T/kN-m рг/МРа 
20 0.27 210 
47 8 27 
22 0.30 195 
25 50 9 30 0.38 190 
28 0.47 185 
55 17 20 27.5 Мбх18 10 33 
30 0. 50 175 
35 60 12 40 0. 70 180 
38 63 0. 88 185 
14 46 
40 65 0. 92 180 
42 72 65 1. 36 200 
45 75 12 72 1. 62 210 
50 80 71 1.77 190 
20 24 33.5 M8x22 
55 85 2,27 200 
14 83 
60 90 2.47 180 
65 95 16 93 3. 04 190 
70 110 132 4.60 210 
75 115 14 јад 4.90 195 
80 120 5.20 180 
24 28 39.5 М10х25 
85 125 % 148 6.30 195 
90 130 147 6.60 180 
95 135 18 167 7.90 195 
100 145 192 9.60 195 
105 150 14 190 9.98 185 
110 155 29 33 47.0 М12х30 191 10. 50 180 
120 165 16 218 13.10 185 
125 170 18 220 13.78 180 
130 180 20 272 17.60 165 
140 190 22 298 20.90 165 
34 38 52.0 М12х35 
150 200 24 324 24,20 б 
160 210 26 350 28. 00 
170 225 22 386 32.80 160 
38 44 60 
180 235 24 420 37.80 165 
М14х45 
190 260 28 490 46.50 150 
46 52 68 
200 260 30 525 52.50 150 
210 275 24 599 62. 89 151 
220 285 26 620 68. 00 150 
240 305 50 56 74 М16х50 30 715 85.50 160 
250 314 32 768 96. 00 162 
260 325 34 800 104. 00 165 
280 355 32 915 128. 00 145 
60 66 86.5 M18x60 
300 375 1020 153. 00 ї5б 
320 405 210.00 
72 78 100. 5 M20x70 1310 
340 425 224. 00 
36 145 
360 455 1630 294. 00 
380 475 1620 308. 00 135 
84 90 116.0 M22x80 
400 495 1610 322. 00 130 
420 515 40 1780 374. 00 135 
































































































































































































































Ж7% іші k io k E 981. 
(2%) 
公称 尺寸 内 六 角 螺 钉 额定 负荷 胀 套 与 轴 结 合 
d D І 1, 1, НЕ 轴 向 力 нон 面 上 的 压强 
Иса 规格 数量 F /kN T. /kN - m Pr/ MPa 
450 555 40 2056 461. 25 
480 585 42 2160 518.40 м 
500 605 44 2240 560. 00 123 
530 640 45 2330 617. 00 121 
560 670 48 2440 680. 00 120 
600 710 50 2580 775. 00 118 
630 740 52 2680 844. 00 117 
670 780 96 102 130. 0 М24х90 56 2820 944. 00 116 
710 820 60 2970 1054. 00 115 
750 860 62 3130 1173. 00 115 
800 910 66 3260 1300. 00 112 
850 960 70 3500 1487. 00 113 
900 1010 75 3680 1650. 00 
950 1060 80 3870 1838. 00 ый 
1000 1110 82 4000 2000. 00 110 
注 : 72 型 胀 紧 连接 套 螺钉 的 性 能 等 级 为 12. 8 级 。 
%7-50 23 型 胀 紧 连 接 套 的 公称 尺寸 和 参数 
标记 示例 : 
内 径 а= 130mm .2F££ D = 180mm 的 Z3 型 胀 紧 连 接 
套 的 标记 如 下 : 
ЕЕ 73--130х180 ЈВ/Т 7934—1999 
1% ?4 
公称 尺寸 内 六 角 螺 钉 额定 负荷 胀 套 与 轴 结 合 
D L Е, 1, ЕТЕ т # 6] JJ Ж 面 上 的 压强 
mm F /kN ТКМ. m pi/ MPa 
20 0.3 287 
22 дщ Í "9 0.33 260 
25 50 0.44 287 
28 " 37 31 21.7 M6x20 5 35 0.49 256 
30 0.53 239 
35 60 0.81 246 
40 65 4 0.94 215 
45 75 Š 1.86 283 
50 80 2.07 255 
55 85 46 38 25.3 M8x25 2.54 270 
60 90 Í 5% 2.77 247 
65 95 8 105 3.58 261 
































- 982. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 















































































































































































































































( 续 ) 
公称 尺寸 内 六 角 螺 钉 额定 负荷 胀 套 与 轴 结 合 
d D L L, Ly 轴 向 力 £H: 面 上 的 压强 
mm 规格 数量 F /kN Т/ЖМ- т pri/ MPa 
70 110 5.1 244 
75 115 7 140 5.46 228 
80 120 5.85 214 
85 125 ° 1 2 7.45 230 
90 130 и Е 7.90 217 
95 135 M10235 205 9.9 257 
100 145 11 192 
105 150 ы 220 11.55 210 
110 155 12.1 175 
120 165 68 58 40.8 12 260 15.7 192 
125 170 17.5 189 
130 180 10 320 20.7 188 
140 190 мыр 22.5 175 
150 200 77 65 45.4 12 380 28.5 196 
E; 73 型 胀 紧 连接 套 螺钉 的 力学 性 能 等 级 为 12. 8 级 。 
表 7-51 Z4 型 胀 紧 连 接 套 的 公称 尺寸 和 参数 (摘自 JB/T 7934—1999) 
标记 示例 : 
内 径 4=200mm、 外 径 D=270mm 的 74 型 胀 紧 连 接 
套 的 标记 如 下 : 
Ж: 74—200х270 ІВ/Т 7934—1999 
公称 尺寸 额定 载荷 胀 套 与 轴 结 合 | ”螺钉 的 拧 Ж 
а|р[и1 | [1 Ы” 轴 向 力 转 矩 面 上 的 压力 紧 力 矩 
mm " F Z/kN Т/ЖМ-т рг/МРа TI/N.:m ‘kg 
70 | 120 8 197 6850 201 3.3 
80 | 130 | 56 | 62 | 74 | M12 291 11650 263 145 3.7 
90 | 140 ? 290 13000 234 4.0 
100 | 160 389 19700 213 722, 
110 | 170 483 22600 242 7.7 
120 | 180 15 482 28900 222 8.3 
125 | 185 | 74 | 80 | 94 | M14 Ре 30000 212 230 8.5 
130 | 190 31200 205 8.8 
140 | 200 574 40200 227 9.3 
150 | 210 572 42900 212 10.0 
160 | 230 э 800 64000 227 14.9 
170 | 240 795 67800 214 15.7 
180 | 250 | 83 | 94 | 110 | M16 923 83000 235 355 16.4 
190 | 260 Ж 921 88000 223 17.2 
200 | 270 24 1050 105000 242 18.8 






















































































第 7 章 ， 轴 载 连接 和 销 连 接 - 983. 
(2%) 
公称 尺寸 额定 载荷 胀 套 与 轴 结 合 螺钉 的 拧 质量 
ао ууу ШЕ н 面 上 的 压力 紧 力矩 йй а 
п /k. 
" F./kN T./kN : m pi/ MPa Т./М-ш 8 
210 290 20 1118 117300 197 23.0 
220 300 21 1120 123000 189 27.7 
240 320 110 116 134 | М18 24 1280 153000 198 485 29.8 
250 330 1282 160200 31.0 
27 205 вы--соЫ 
260 340 1430 186000 32.0 
280 370 230000 192 46.0 
130 136 156 | М20 24 1650 690 全 
300 390 245000 179 49.0 



































注 : 74 型 胀 紧 连 接 套 螺钉 的 力学 性 能 等 级 为 12.9 级 。 
表 7-52 25 型 胀 紧 连接 套 的 公称 尺寸 和 参数 





标记 示例 : 

内 径 4-300ттһ, 72 D = 375mm 的 Z5 型 胀 紧 连接 
套 的 标记 如 下 : 

胀 套 75--300х375 ІВ/Т 7934—1999 
























































































































































额定 负荷 КЕ БШ 
_ ШЕГЛ ЕЕ 面 上 的 压强 
а; F./kN T./kN . m pi/ MPa 
14.4 192 
10 288 
110 155 60 65 77 M12x60 15.8 175 
120 165 12 346 20.8 192 
130 180 15 433 28.1 193 
140 190 36.3 214 
68 74 86 M12x70 18 519 
150 200 39.0 200 
160 210 21 606 48.5 219 
170 225 60.6 215 
75 81 95 М14х75 18 712 
180 235 54.1 203 
190 250 29 792 75.2 178 
88 94 108 М14х90 
200 260 24 950 95.0 203 
210 275 п 970 102.0 187 
220 285 990 109.0 183 
240 305 98 104 120 М16х100 т 1318 158.0 222 
250 315 1340 167.5 Р 
260 325 25 1370 178.0 
280 355 24 1590 222.5 188 
120 126 144 М18х120 
300 375 1650 248.0 183 
320 | 405 344.0 192 
135 142 162 M20x130 2140 
340 | 425 Е 365.0 181 
360 | 455 480.0 176 
380 | 475 2670 508.0 166 
158 165 187 M22x160 
400 | 495 535.0 158 
420 515 30 3200 673.0 181 












































































































































































































































· 984. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
(Ж) 
公称 尺寸 内 六 角 螺 旬 i 定 负荷 胀 套 与 轴 结 合 
d D 1 L L, жи 数量 轴 向 力 ЖӘН 面 上 的 压强 
mam ы Е; F./kN T./kN + m pi/ MPa 
450 555 30 3700 832.5 175 
480 585 172 180 204 М24х 160 948.0 
32 3950 
500 605 988.0 168 
530 640 1145.0 157 
30 4320 
560 670 190 200 227 М27х180 1210.0 148 
600 710 32 4610 1380.0 147 
注 : 75 型 胀 紧 连 接 套 螺钉 的 力学 性 能 等 级 为 12.8 级 。 
7.4 圆柱 面 过 盘 连 接 ( 见 表 7-53、 表 7-54 和 图 7-18) 
011=02=—р, 
01=00=-ҝ |—— 
СУБУ 
ша | Б 
s= 
II 
а а 
Š si qu 
II 
Š 
di 
qi 5 
图 7-18 过 盈 连 接 配合 面 应 力 分 布 
7.4.1 圆柱 面 过 盔 连 接 计算 公式 
表 7-53 过 和 盈 连 接 所 需 的 最 小 过 盈 量 (摘自 СВ/Т 5371—2004) 
计算 内 容 计算 公式 说 H 
27 
传递 转 矩 T Pinin = 一 1, 为 配合 长 度 
таш 
传递 载荷 所 需 的 сы F. w. 
承受 轴 向 力 F. = 为 摩擦 因 
最 小 结合 压力 = х Рїтїп та ш 为 摩擦 因数 
Е, 2 
传递 力 Dp r= | [) 
та И d, 
" d, 
包容 件 直 径 比 а=, 
а а 
1. 
被 包容 件 直径 比 в 和 对 实心 轴 q;=0 
dr 
1:42 
а = + 
包容 件 传递 载荷 所 需 的 最 小 直径 变化 量 еа Рант C, Ма 
` ЖЖС, 值 可 查 表 7-55 
1+; 
被 包容 件 传递 载荷 所 需 的 最 小 直径 变 _ == 
ы. ішіп 一 та -gi 
化 量 Cimin ~ Pfrmin Е, с, 1 qi 
系数 C; 值 可 查 表 7-55 
传递 载荷 所 需 的 最 小 有 效 过 一 量 беш = Comin е 
АГ ИЕ ДК? ДА 
ЖЕКЕНИ ЛЕШ 5,,-6,,,%2(5,%5;) — уер 































































































































































































































































































第 7 章 h št i& J Ao 4 £ 4& - 985. 
表 7-54 计算 过 盈 连 接 不 产生 塑性 变形 所 允许 的 最 大 过 盈 量 
计算 内 Ж иш 说 HJ 
， 塑性 材料 pi... = au 1-4, 1-4, 
包容 件 不 产生 塑性 变形 所 允许 的 最 a= = ars, 
大 结合 压力 脆性 材料 :pw =b Re 
2-3 系数 a.b 值 可 查 图 7-19 
: 1-42 
> y Я 5 塑性 材料 рь =; c= ш 
被 包容 件 不 产生 塑性 变形 所 允许 的 Юу 2 
最 大 结合 压力 脆性 材料 :pr =c 一 一 系数 。 值 可 查 图 7-19 
9 当 实 心 轴 g;=0 时 ,c=0.5 
45 F {ДЕ 牛 朔 性 变形 的 最 大 结合 
ага ОВА 
连接 件 不 产生 塑性 变形 的 传递 力 Ё, =рь таш 
1+2 
包容 件 不 产生 塑性 变形 所 允许 的 最 най т T tY, 
ЖЛ б © И q. 
系数 C, 值 可 查 表 7-55 
1:42 
被 包容 件 不 产生 塑性 变形 所 允许 的 Раз. ЕГЕСІ. 
e = ГЕ ЕЕ 
最 大 直径 变化 量 Wg Ж 
系数 С, 值 可 查 表 7-55 
连接 件 不 产生 塑性 变形 所 允许 的 最 ыы 2 
1.0 
0.9 
b 
0.8 
0.7 
ө а 
5 06 
š 
ке 0.5 
0.4 [ 
c 
0.3 
0.2 
0.1 
0 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 
ВХ 4..9; 
Е 7-19 系数 a、b、c 曲线 
Ж 7-55 系数 C. 和 Ci 
С, С 
= 4, FK q, Е - 
у,-0.3 у,-0.25 у,-0.3 у,-0.25 
0 0.700 0.750 
0.10 1.320 1.270 0.720 0.770 
0.14 1.340 1.290 0.740 0.790 
0.20 1.383 1.333 0.783 0.833 
0.25 1.433 1.383 0.833 0.883 
0.28 1.470 1.420 0.870 0.920 
0.31 1.512 1.426 0.912 0.962 
0.35 1.579 1.529 0.979 1.029 
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( 续 ) 
直径 比 q, 或 gq ° s. 
у,-0.3 у,-0.25 у,-0.3 u, = 0.25 
0.40 1.681 1.631 1.081 1.131 
0.45 1.808 1.758 1.208 1.258 
0.50 1.967 1.917 1.367 1.417 
0.53 2.081 2.031 1.481 1.531 
0.56 2.214 2.164 1.614 1.664 
0.60 2,425 2.375 1.825 1.875 
0.63 2.616 2.566 2.016 2.066 
0.67 2.929 2.879 2.329 2.379 
0.71 3.333 3.283 2.733 2.783 
0.75 3.871 3.821 3.271 3.321 
0.80 4.855 4.805 4.255 4.305 
0.85 6.507 6.457 5.907 5.957 
0.90 9.826 9.776 9.226 9.276 
Е: > MY IL. 
7.42 配合 的 选择 原则 5,> ШЕ? Шыны 


1) МАС СВ/Т 1800.1. СВ/Т 1800.2 和 
GB/T 1801 的 规定 选择 。 

2) 选 出 的 配合 ， 其 最 大 过 盘 量 [б] 和 最 小 
Жн |6,1 应 满足 下 列 要 求 : 

@ 保证 过 盘 连 接 传递 给 定 的 载荷 : Го, ]>5wn。 

@ 保证 连接 件 不 产生 塑性 变形 : [бы] Só. o 


7.4.3 配合 的 选择 步骤 


1) 初 选 基本 过 盈 量 2。 




















min emax 


[一般 情 况 ， 可 取 д = I 
@ 当 要 求 有 较 多 的 连接 强度 储备 时 ， 可 取 5.， .> 


° 


i 2 
@ 当 要 求 有 较 多 的 连接 件 材 料 强 度 储备 时 ， 可 


шй emax 
Ж Sn<2 < о 


2) К 5. 和 结合 直径 а, HE 
7-20 查 出 配合 的 基本 偏差 代号 。 

3) 按 基本 偏差 代号 和 6.,,、、6,,,， 由 СВ/Т 1801 
ЖІ СВ/Т 1800. 2 确定 选用 的 配合 和 孔 、 轴 公差 带 。 

配合 选择 参考 图 如 图 7-20 所 示 。 


7.4.4 校 核 计算 ( 见 表 7-56) 


7.4.5 包容 件 的 外 径 扩 大 量 和 被 包容 件 的 内 
径 缩 小 量 的 计算 ( 见 表 7-57) 
































表 7-56 校 核 计算 公式 























ИЕ 计算 公式 
[8,,]7-2(8,+5,) 
最 小 传递 力 Ка “ЇР 174, кш 4 (> С | 
І E. F 
mim a. = me 
包容 件 的 最 大 应 力 " 
БЕ Б О fmax 5... 
баны ақ һа Ее 1 
¿[2 2) 
Е, Е 
被 包容 件 的 最 大 应 力 КЕШІ 
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8 
6.3 
5 
4 
Б хеде е(% оиро мм Р ° е 
9 11211 ев 299885 sas s š 2 Š 
AAA ДТ 1242221224 2 L ¿ Š Š 
Ж аз ессе SQ дыш G S е 
ы Бак = AA AAAAAAAAAAA AA À 
ы = л oo © © 
и и ç snn 
(е; 
я 05222252 
Е) яә R 9 т 4 8 
A A AXA A Q Á À 
а /mm 
图 7-20 配合 选择 参考 图 (摘自 GB/T 5371—2004) 
表 7-57 过 和 盈 配合 引起 的 非 配合 处 直径 变化 计算 公式 














计算 内 容 HT УЕ: 说 Ш 计算 内 容 计算 公式 说 明 
包容 件 的 外 2prd.9a . 被 包容 件 的 2ра; | 
а = о, ЯХ а) (рь; .=— ~- (р. ) 到 
径 扩大 量 Ad, E (1-4) рі Ж (рь) (рын) 内 径 缩 小 量 (а-а) ре Ж (ры) (ра) 


























7.4.6 过 和 盈 配合 计算 常用 数值 (12 7-58 - 1 7-60) 
表 7-58 纵向 过 盈 连 接 的 摩擦 因数 
k. МЕЛЕРІ Л Л 
ы ш 无 润滑 有 润滑 

钢 - 钢 0.07~0.16 0.05~0.13 
钢 - 铸 钢 0. 11 0. 08 
钢 -结构 钢 0. 10 0. 07 

钢 -优质 结构 钢 0.11 0. 08 
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( 续 ) 
МЕЛЕРІ Ж ш 
M 料 
无 润滑 有 润滑 
钢 - 青 铜 0.15-0.2 0. 03-0. 06 
钢 - 铸 铁 0.12~0.15 0.05~0.10 
铸铁 -铸铁 0.15-0.25 0.05-0.10 
Ж 7-59 横向 过 盈 连 接 的 摩擦 因数 
材 料 结合 方式 .润滑 Ке ЙЕ АЖ ш. 
油 压 扩 径 ,压力 油 为 矿物 油 0. 125 
钢 - 钢 油 压 扩 径 ,压力 油 为 甘油 ,结合 面 排 油 干净 0. 18 
I 在 电炉 中 加 热 包容 件 至 300%C 0.14 
在 电炉 中 加 热 包 容 件 至 300% 以 后 ,结合 面 脱脂 0.2 
钢 -铸铁 油 压 扩 径 ,压力 油 为 矿物 油 0.1 
钢 - 铝 镁 合金 无 润滑 0.10~0.15 
表 7-60 弹性 模 量 、 泊 松 比 和 线 膨 胀 系数 
кү 线 膨胀 系数 a /10 5 -1 
Ж 性 模 量 E/MPa 泊 松 
材 料 弹性 模 量 E/ 泊 松 比 v ӨШ = 
碳 钢 、 低 合金 钢 .合金 结构 钢 200000~ 235000 0.3-0.31 11 -8.5 
НТ15-33 70000 ~ 80000 0. 24-0. 25 10 -8 
HT20-40 
灰 口 铸铁 
HT25-47 105000~ 130000 0. 24~0. 26 10 -8 
НТ30-54 
可 锻 铸 铁 90000~ 100000 0. 25 10 -8 
非 合 金 球墨 铸铁 160000~ 180000 0. 28~0. 29 10 -8 
青铜 85000 0.35 17 -15 
黄 铜 80000 0. 36~0. 37 18 -16 
铝 合 金 69000 0.32-0.36 21 -20 
镁 合金 40000 0.25~0.3 25.5 -25 
1) Ж р ЕЛАНА E (图 7-21). 








7.5 圆锥 过 和 盈 配 合 的 计算 和 选用 























用 于 中 、 小 尺寸 ， 或 不 需要 多 次 装 拆 的 连接 。 











2) 带 中 间 套 的 圆锥 过 一 连接 。 用 于 大 型 、 重 载 














7.5.1 圆锥 过 盔 连 接 的 特点 、 型 式 及 用 途 




















和 需要 多 次 装 拆 的 连接 
(1) 圆锥 过 盘 连 接 的 特点 间 套 的 圆锥 过 有 盘 连 接 ; 
1) 包容 件 和 被 包容 件 无 须 加 热 或 冷却 就 能 进行 套 的 圆锥 过 盘 连 接 。 
装配 。 
2) 可 实现 较 小 直径 的 装配 。 























3) 当 轴 向 定位 要 求 不 高 时 ， 可 得 到 配合 零件 的 
互 换 性 。 
4) 可 通过 控制 轴 向 位 移 来 精确 地 调整 其 过 
































图 7-22b 所 示 为 带 内 锥 面 品 


2 Ё 7-22a 所 示 为 带 外 锥 面 中 


Ш 


























5) 可 实现 多 次 拆 装 ， 并 不 损伤 其 结合 面 。 
(2) 圆锥 过 盘 连 接 的 型 式 及 用 途 ИЖА 
接 有 以 下 两 种 型 式 : 





















































7-21 不 带 中 间 套 的 圆锥 过 盈 连 接 


%7% Шан ен . 989. 





7.53 计算 基础 与 假定 条 件 


1) 计算 是 以 两 个 简单 厚 壁 圆 简 在 弹性 范围 内 的 
连接 为 计算 基础 。 
2) 计算 的 假定 条 件 : 包容 件 与 被 包容 件 处 于 平 
面 应 力 状 态 ， 即 轴 向 应 力 o,=0; 包容 件 与 被 包容 件 
在 结合 长 度 上 结合 压力 为 常数 ; 材料 的 弹性 模 量 为 常 
数 ; 计算 的 强度 理论 按 变形 能 理论 。 

3) 圆锥 面 过 盘 连 接 的 计算 与 GB 5371 规定 的 圆 
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7-22 带 中 间 套 的 圆锥 过 盈 连 接 Ж 3 Е ЕТТ T 相同 , 但 应 注意 如 下 : 
a) ЖМ ШРШ Ж b) 内 锥 面 中 间 套 @ 结合 直径 а, 应 以 结合 面 平均 圆锥 直径 d, fŠ 
ЖР, BH 
、 п нЕ 2⁄2 = > W + э. ІП СІ СІ 1 
7.5.2 计算 用 的 主要 符号 、 人 含义 和 单位 ( 见 жаны кері б жет г {быы 
% 7-61) © А 2 I 
@ 材料 是 否 产 生 塑性 变形 ， 应 以 装 拆 油 压 进 行 
ла. аа нш 计算 。 装 拆 油 压 一 般 比 实际 结合 压力 大 10%。 
(ЫЫ лела СОЛИЕВ, 4 A ШІН КРЕЧИ, РИК 
М ІНЕ я х Боз Ер ИНЕТ. ЙЕ ПНЕ ЖЕ А ЖН, ТЕЕ 
ДЇ н н mm 
5. аа а 接 工作 时 的 摩擦 因数 ,推荐 取 j=0.12; ЛИН E 
dn 结合 面 最 小 圆锥 直径 mm 时 的 摩擦 因数 > ЖТ ш= 0.02. 
ар 结合 册 直径 mm S° у ` 5. ыык y 
CAA EE WS fs "и @ ИНЕ С, ЖЕЛІ : 20, 
T TEST - = 1 :30,，1 : 50。 其 结合 长 度 推荐 为 li<1.5d,。 
d | 被 包容 件 内 茎 In | | _ 
li | 结合 长 度 = 7.5.4 计算 公式 (ИЖ 7-62 和 表 7-63) 
C | 结合 面 难度 7 
q | 包容 件 直 径 比 7 表 7-62 圆锥 过 盈 连 接 传递 载荷 所 需 的 最 小 过 盈 量 
а} ЖЕН ЫЕ / “-нйяЯ | HERE “| ий _ 
ТИР marata 28 fm 27К | 根据 连接 的 重要 程 
oi 4 К і 18 ЖАС mm шн fmin таф А 度 ,推荐 К=1.2-3, 
e | 包容 件 直径 变化 量 mm 传递 载 I 连接 工作 时 摩擦 
е | 被 和 包容 件 直径 变化 量 mm ШЖШ ЖШ 2258 и 查 表 7-59, 扒 
р ЖАН MP 最 小 结合 | 向 力 Pinin TO Іш 荐 :人 =0. 12 
f 2817 Л: 2) а 压力 
p. | 装 拆 油 压 MPa м _ ЕК ,727 
Т н N : mm 传递 力 Ран іш F, = (7) 
F. | пал N 4, 
F. | 传递 力 N 包容 件 直径 比 1.2 
Ғ, Ж А27) N 了 
F. | ШЕЛ N 被 包容 件 直径 比 25 对 实心 轴 =0 
Ар, | 中 间 套 变形 所 需 压 力 MPa ш Ñ 
E, | 轴 向 位 移 量 8 包容 件 传 递 载 " e 
d 中 间 套 圆柱 面 直 径 mm 荷 所 需 的 最 小 š Camin “Риз Са ` 1-4) j 
da | 中 间 套 最 小 圆锥 直径 站 径 变化 量 š С, 值 查 表 7-55 
аһ 中 间 套 最 大 圆锥 直径 mm 、 с т 1:42 
X | ri t 8 #k ЕГІ m 被 包容 件 传递 4, G= z 
тн 载荷 所 需 的 最 小 ei mpu С; 
Коа / 直径 变化 量 Ë Ç 值 可 查 ( 本 手 
ш | 摩擦 因数 / ЖЖ 7-55) 
> | 泊 松 比 7 ПОЙ ШИЕ „с, у, 
о, | 屈服 强度 МРа 最 小 有 效 过 盘 量 
> [sess w үт 
а а 考虑 压 平 量 的 7 5,=1.68,, 
К % 廓 算 术 平 均 偏 差 mm ШАУ 量 б. б. „+2(5, +S.) 带 中 ІҢІ Ж : 
注 : 除 另 有 说 明 外 ， 表 中 符号 加 下 标 “a” 表 示 包 容 S,=1.6(R,.+R,..) 
I; “i” 表示 被 包容 件 。 S =16(R HR ) 
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表 7-63 圆锥 过 盈 连 接 件 不 产生 塑性 变形 
所 容许 的 最 大 有 效 过 盈 量 














































































































计算 内 容 计算 公式 说 明 
塑性 材料 ; еті 
Pramax ~ QO sa 3-4! 
ЖУ ЕНЕ НЕЕ „ыыы Е усе 
最 大 结合 压力 Қ 1-4. 
Pramax = b 1+q; 
a b 值 可 查 图 7-19 
塑性 材料 1-4: 
у А 4 Piimax 76 е 2 
ВЕЋЕ E ЭН тазала ал ы л 
的 最 大 结合 压力 ВЕНЕ. 。 值 可 碍 图 7-19 
_ bi 对 实心 轴 q = 0 
Мше Се у д 此 时 c=0.5 
Е 后 不 - ЙН ЕЛЕ А Я 26 x 
5. иен Dia Ж Рыма TI paaa ИЕ 
1+7 
包容 件 不 产生 塑性 变形 所 容许 的 КОКЕ = 一 一 +7 
最 大 直径 变化 量 eee pa 1-4, 
C, ЇЕ n| # 7-55 
1+7 
被 包容 件 不 产生 塑性 变形 所 容许 Pd Ci=— 
的 最 大 直径 变化 量 Ж” d 
С, 可 查 表 7-55 
连接 件 不 产生 塑性 变形 所 容许 的 75 
&ХЖ ЖОЧ ША с 


7.5.5 [#|]#Ë pP #% Bú é BJ £ FB 


过 鱼 配 合 连 接 件 的 圆锥 公差 按 GB 11334 (ІІ 
公差 选择 ， 即 给 出 圆锥 的 理论 正确 圆锥 角 a (或 锥 
Jë C) 和 圆锥 直径 公差 Тә H T, 确定 两 个 极限 
锥 。 此 时 圆锥 角 误差 和 圆锥 的 形状 误差 均 应 在 极限 
锥 所 限定 的 区 域内 。 

当 圆锥 角 公 差 、 圆 锥 的 形状 公差 有 更 高 的 要 求 
时 ， 可 再 给 出 圆锥 角 公 差 AT、 圆 锥 的 形状 公差 T.. 
此 时 ，AT # T, XO Тр 的 一 部 分 。 

选 出 的 配合 ， 其 最 大 过 盘 量 [б] ЖЫЛЫН 
ы [5 ] 应 满足 下 列 要 求 : 

1) 保证 过 盘 连 接 传递 给 定 的 载荷 ， 即 (6, ] >6,,。 

2) 保证 连接 件 不 产生 塑性 变形 ， 即 [ó6.. ]<Só,,.o 

配合 的 选择 步骤: 

1. 对 结构 型 圆锥 过 僵 配 合 

@ 确定 配合 基准 制 ， 推 荐 优先 选用 基 孔 制 。 

О 初 选 基本 过 盈 量 6,。 一 般 情况 ， 可取 6, = 
(8 +) 25 当 要 求 有 较 多 的 连接 强度 储备 时 ， 
可 有 取 6, >6,>(6 f. /2; 
当 要 求 有 较 多 的 连接 件 材 料 强度 储备 时 ， 可 取 
<6,<(8, 48, )/2, 


тіп етах 
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@ а и 6, 和 以 基本 圆锥 直径 
(一 般 取 最 大 圆锥 直径 ) 为 基本 尺寸 ,由 图 7-20 Ж 
出 配合 的 基本 偏差 代号 。 

@ 按 查 出 的 基本 偏差 代号 、 基 本 圆锥 直径 和 
б... быш, IH GB 1801~1802 确定 选用 的 配合 和 内 、 
外 圆锥 直径 公差 带 。 

2. 对 位 移 型 圆锥 过 般配 合 

Ф 确定 内 、 外 圆锥 直径 公差 带 。 其 基本 偏差 ， 推 
荐 选用 再 、h Ј5, јѕ, 2236, СВ 1800 选取 。 
@ 对 有 基 面 距 要 求 的 圆锥 过 鱼 配 合 ， 应 根据 基 
面 距 的 尺寸 公差 要 求 ， 按 GB 12360 一 2005 《圆锥 配 
合 》 附 录 C 计算 选取 内 、 外 圆锥 直径 公差 带 。 

@ 由 GB 1801 给 出 的 极限 过 和 蛋 量 (或 自行 
Ж), ， 选 取 配合 的 最 大 过 盘 量 [б] ЖЫЛЫН 
18,1 

(03% [5..1 # [5,1 计算 轴 向 位 移 极 限 值 
Е шш 、 天 ww 和 轴 向 位 移 公 差 T. 。 


1 1 


о =—[8] E = 一 [5 
sa 18а] E... = [8.1 























































































































ЕЗ 








max 


Е 


Т. -Е, та -Е 
ЖЕҢНІҢ Е 4 АЕ Ы, ЗЕЙЕЖІЖІНІ А 2: 
数 可 按 表 7-64 的 公式 进行 计算 。 


amin 



































ЖТ А ФА 
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表 7-64 油 压 装 拆 圆锥 过 盈 连 接 计算 公式 (ЧИН СВ/Т 15755--1995) 
计算 内 容 计算 公式 说 明 
外 锥 面 中 间 套 :di = 1. 034+3 
кй di = Ф +С, щт r! [Н] Ж АО [Й] ЖЕ pP 48 ЖЕ Бел 
确定 中 间 套 尺寸 内 锥 面 中 间 套 dj, = 0. 97d-3 须 进行 此 项 计算 
dm = di Cl, 
外 锥 面 中 间 套 推荐 : 


中 间 套 与 相关 件 圆柱 面 配合 








G 
d< 100mm 时 按 一 


* 


G 
d>100-200mm 时 按 一 
6 


G 
d>200mm 时 按 一 


7 





内 锥 面 中 间 套 推荐 ; 

















Hse 
d< 100тт 时 按 一 


ns 


H; 
d>100mm 时 按 一 - 



















































































Рв 
# СВ 1800 的 规定 计算 : 
中 间 套 与 相关 件 圆柱 面 配合 | ү ü 计算 中 间 套 变形 所 需 压力 时 
[ДАШ >. 按 最 大 间隙 
不 带 中 间 套 : 
1 
анны шы 0-21 
1 
ama "O L НЕЗ 
轴 向 位 移 的 极限 值 Күте 
1 
amin “аб” (6, 1 тах | 
Е = 1 [8 Xx 
a | [ Ха) 
к ЕХ м а ұ? 
装配 时 中 间 套 变形 所 需 压力 А57 [ (去 ) ] 
不 带 中 间 套 : 
{8 ] 
[рь] 8 С, ) 
m 
忆 合 的 最 大 结合 压力 Е 
Шш жес 带 中 间 套 ; 
18,.,1 
[рь ] | бс | +Ар; 
Ей 一 一 二 
Е, Е, 
ТЕН Л p. <paa ,否则 应 重新 选 
装 拆 油 压 ,= 1.1[ pe х <Р тах 
装 拆 油 p [рь] нын 
Б _ с ЇЙ НЕ ЖЕ ЕП) PE ЖЕ И Ж, Y 
Е.А. Л Е. =р, та, 1, (6+5) Ж = 0.02 
TB JE З II BJ 00 Pë 388 р 3⁄ , Е 
ан ғ. сала, (6) Жн-0.02, 4 (ш-с/2) 出 现 





2 








负数 时 ,其 压 出 力 为 负 值 。 应 
注意 采用 安全 措施 ,防止 弹出 
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7.5.6 圆锥 过 盈 连 接 校 核 计 算 ( 见 表 7-65 和 表 7-66) 


表 7-65 圆锥 过 盈 配 合 验算 公式 






















































































计算 内 容 计算 公式 说 IJ 
[5 1=208,+5;) 
最 小 结合 压力 [pwn = É а) S. 和 5; 按 表 7-61 的 规定 
аһ K. Е, 
5 [рь ] та 1ш 
传递 转 矩 ылы ылық 
Жр т М 5 Ж ЖЕСТ. ЕТ S Я ш 
i 值 查 GB 5371, a= 0. 12 
传递 力 Fu = [рь ] та, lh иа 
Қ p. 
塑性 材料 :0 = 
包容 件 最 大 应 力 " 
НЕН о, 
被 包容 件 最 大 应 力 пы 
47-66 包容 件 的 外 径 扩 大 量 和 被 包容 件 的 内 径 缩 小 量 计算 公式 
计算 内 容 计算 公式 说 14 
А 2р, д б 
包容 件 的 外 径 扩 大 量 Ad, = 一 рг Ж рь 1 Сры) 
Е.(1-4,) 
2р4, Қ 
被 包容 件 的 内 径 缩 小 量 = Pt 取 [ pi [ра] 
E, ( 1-4; ) 
中 间 套 与 相关 件 圆 柱 面 配合 8. 按 GB 极限 与 配合 有 关 表 规 
极限 间隙 X... 查 得 .计算 
不 带 中 间 套 :Es = -二 Jon 
amax уу 2 шах Y. 一 锥 u ЕТТЕР: 
Пышан Е, (БЕШИН b: 22. 
РРО Е, а) ааа а 
1 


| 
amax C | а 





装配 时 中 间 套 变形 所 需 压 力 














ЕХ аҳ а\? 
Ар; = 1- 
БЕТ Б 8 











ЖАВ: [pss] = 






























































配合 的 最 大 结合 压力 
带 中 间 套 :[ pi, ] = (22у 
d, Е = 
Е, Е, 
ЛУ p <min[ рушу ,Pia ] 
装 拆 油 压 әтір, x "sd Pao 
М 7 " Puaxl \puaz 由 表 7-64 求 得 
с C 一 锥 度 
ҤЕ АЛ] ғұсылы a+) 油 压 装配 时 , 摩 氛 因 数 推荐 
Ж ш= 0. 02 
à HEI BJ М BE #Е А ЖС, E +ë WR 
жи ЖАЛПЫ 








=0.02, 当 下 .为 负 值 时 ,应 注 


采用 安全 措施 ,防止 弹出 








ш 











Ж7% 轴 载 





7.5.7 设计 计算 例题 
【例题 7-2】 设计 圆锥 过 和 盈 配 合 结构 如 图 7-23。 


包容 件 与 被 包容 件 材料 35CrMo， 调 质 处 理 ， 硬度 
269-302HBW, ІҢ М 45 钢 ， 调 质 硬度 241 ~ 
286HBW。 包 容 件 外 径 а, =460mm ， 中 间 套 圆柱 面 直 
径 4=300mm， 结 合 面 最 大 圆锥 直径 d, =320mm, 2 
合 面 长 度 1 =400mm， 结 合 面 锥 度 C=1 : 5=0.02, 
容 件 和 被 包容 的 届 服 点 с = =540MPa， 包 容 件 、 
被 包容 件 和 中 间 套 的 弹性 模 量 E, = Е = E = 2.1х 
10° MPa。 包容 件 和 被 包容 件 的 泊 松 比 v,=vi =0.3。 
传递 转 矩 T=370kN + m， 承 受 轴 向 力 F. =470kN 。 圆 
锥 、 圆 柱 结合 面 的 轮廓 算术 平均 偏差 Ra=0.0016mm。 


== 


— 
A АР АРАРАР АРА À 


Ë! 

















Hi 








@ 




































———zzZzzZIssi ] 
<< -_ 
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7-23 例题 7-2 


【 解 】 1) 计算 此 圆锥 过 盘 配 合 传递 的 力 所 需 最 
小 压强 





x ||) 
“да 











Рыһ 一 рта l, 
„ (2х370000000Ү ° 
1.5 |470000Ң----- 
316 
= MPa 
0. 12хтх316х400 
=75.2MPa 
ы 28 о 2 СІ, 
式 中 ， 结合 面 平 均 圆 锥 直径 d. аі. ізде 





1 
——х400 
50 тт = 31бтт 
320- 5 


根据 СВ/Т 15755— 1995 ЕМ К-1.2-3, 从 = 
0. 12， 本 题目 中 取 K=1.5。 
2) ЗЕЕ УР тт Ни ЛУЧ 











с, с, З 
ба раһ |+ | Х10 
| E, E, 


0. 7+3. 0877 

= 25, хавх х10° | um 
2.1х10 

-428.бішп 


























连接 和 销 连 接 . 993 . 
0 2 
f 1+(41/4,)? (э) 
тм, CG = ТУ --0.3 
1-(а,/4,) А Е 2 
310 
=0.7 
316ү? 
1+(4,/4,)? (260 
一 ГА =+0.3 
 1-(d./d,)” ` А (ие). 
460 
= 3.0877 
з) ЕНСБЫ н 
баш = Oomin + 2uX2 
-д,,,%2х1.6(К,,%К,,) 


= |428.6-2х1.6(1.6-1.6)х21рт 

-449.1рт 
式 中 ， 因 为 锥 套 内 外 与 轴 和 包围 件 接触 ， 共 有 4 个 表 
面 ， 所 以 2и 应 加 们 计算 。 

4) 计算 不 产生 塑性 变形 所 容许 的 最 大 结合 压 
力 。 对 包容 件 : 
1-(а,/а,)7 
хо 


,/3%(а,/а,)% 
1-(316/460) ? 
42-2 

1- (а,/4,)2 
Рых 29 9 
(= (0/316)2 
































Da 一 


<540] МРа- 158. 8MPa 


x 540) MPa=270MPa 





取 рых, Рао Z 8 ТӘ f Ж ë 1 PF AS ЕТЕ 
变形 的 最 大 允许 值 ， 并 按 它 计算 最 大 的 容许 直径 变 
化 量 。 

5) 计算 不 产生 塑性 变形 允许 的 最 大 直径 变化 量 

















с, с 
бы саб, (гы) х10° 
| 7 E, E, 


| 0.7+3. 0877 Қ 
- зв. визв(® АУ!) по? |ы 
2.1х10 
=905pm 

6) 选择 配合 

(D 确定 内 外 锥 直径 公差 。 内 外 锥 的 锥 度 为 
1 : 50， 选 取 内 锥 公差 H7， 外 锥 公差 h6。 

@ жашам, 








Be PÇ Yus >ó, a = 449. 1р 
КӘ У, <8... -905ыш 





据 此 ， 按 国家 标准 选 6316 е, 


+0. 057 
公差 为 әмент( | 


+0. 626 
| А $316x6[ j: 


+0. 590 
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由 以 上 数据 求 得 Y,, = (590-57) pm=533pm 
Ү ыу = 626pm 


шах 


@ 选 定 中 间 套 与 轴 的 圆柱 面 配合 : 





+0. 69 
+0.17 ° 


0 


G7 
选 配合 Ф300 =>, 得 ф300С7 ф300Һ7 


由 以 上 数据 求 得 : 

最 大 间隙 X... = (69+52) um= 121km 
最 小 间隙 和 ,=(17-0) hm= 17um 
7) 计算 轴 向 位 移 的 极限 值 








Y, #Х ах 0. 626+0. 121 
Е мах = тт = 37. 35mm 
С 1 
50 
Y, + ах 0. 533+0. 121 
Esa = Е тт = 32. 7mm 
С 1 
50 


8) 装配 时 中 间 套 变形 所 需 的 压力 : 


А ЕХ мах а\? 
= 1- 
i ы | 


2.1х105х0. 121 300) 2 
= 1 MPa 














2x300 316 
-4.18МРа 
9) 实际 最 大 结合 压力 ; 





[рь | = 


—+A.18 
= 31 (5 ТІГЕ МРа 


2. 1x105 
=114MPa 
10) 装 拆 油 压 : 
р, =1.1[pea |=(1.1x114)MPa 
-125.4МРа 
11) ЖАЯ: 


可 


C 
ік а 14 ш+—— 
xi РТС (и 2 | 





0.02 
-| 125. 4xnx316x400x( 0.2+ 2 Нв 


= 1494kN 
12) ЕҢ Ж: 


С 
вті (и) 


0. 02 
= 125. 4xrmx316x400x| 0. 0-2) kN 
=498kN 
校 核 计算 : 


1) 实际 最 小 结合 压力 





-0. 52 ° 


[рь] = 


_ 0. 533-2х2х1. 6х(0. 0016+0. 0016) 
т 





зө«( i 
2.1х10° 
= 89. 92МРа 

2) 传递 最 小 载荷 

Ф 传递 转 矩 : 


[рь] таз Іш 





Т, Е. 
2 
89. 92х1тх3162х400х0. 12 
= КМ. m 
2 
= 677kN + m 
@ 传递 力 : 


Камп “ЇР 74, lek 
= (89.92хтх316х400х0.12)К\ 
=4285kN 

з) 零件 的 应 力 


J 包容 件 最 大 应 力 : 
ГА 


1-(4,,/4,)? 


‚/з+(4„/4„)* 
125.4 
1-(316/460)2 
/Зз+(316/460)7 
@ 被 包容 件 最 大 应 力 
20008000 125.4 
(ima (d Zd у? 1-(0/316) 
Q 22 7 2 
=250. 8MPa<co ， 


结构 设计 


结构 要 求 


бота” 





МРа 





7.5.8 


7.5.8.1 


1) ЯТ ЖИЕП pr 21 УЕ J А Эш BJ ЛУ JJ $Ë rh 








MPa 


МРа-426. 4MPa<o , 




















在 包容 件 或 被 包容 件 端 部 可 采 
结构 形式 。 














ІЗІН, ЛЕНД e 


2) 连接 件 材 料 相 同时 ， ЖЭ Y W e ЕЖ ІЗДІҢ 




















表面 探伤 ， 包 容 件 和 被 包容 件 的 结合 面 应 具有 不 











表面 硬度 。 








3) 为 了 便于 装 拆 ， 在 包容 件 结合 面 的 
成 15" 的 倒 角 ， 或 在 被 包容 件 两 端 加 工 成 过 滤 圆 槽 。 


























司 的 


两 端 加 工 











4) 进 油 孔 和 进 油 环 槽 ， 可 以 设 在 包容 件 上 ， 也 











可 以 设 在 被 包容 件 上 ， 以 结构 设计 允许 和 装 拆 方 





更 为 


准 。 进 油 环 槽 的 位 置 ， 应 放 在 大 约 位 于 包容 件 的 重心 





处 ,但 不 能 离 两 端 太 近 ， 以 免 影响 密封 性 。 





%7% А 


ih ЭХ E£ J Де АНЕ 4& - 995. 




















5) ЭНИЯЯ ИЛ АЯНЫ, PA 5 mj 25 £ 
压力 油 的 挤 出 。 
6) 为 了 使 油 压 分 布 均匀 ， 并 能 迅速 建立 油 压 和 
释放 油 压 ， 应 在 包容 件 或 被 包容 件 结合 面 上 刻 排 
油槽 。 
在 被 包容 件 的 结合 面 上 ， 沿 轴 向 刻 有 4~8 条 均 


匀 分 布 的 细 刻 线 ， 如 图 7-24 所 示 ， 也 可 在 包容 件 的 































































































结合 面 上 ， 刻 一 条 螺旋 形 的 细 刻 线 ， 如 图 7-25 所 示 。 
4 一 4 
放大 0.1~0.3 











0.1~0.3 





7-24 包容 件 上 轴 向 细 刻 线 


20.0054 








20.0020} 





















































Е, А 
е | 


图 7-25 包容 件 上 的 螺旋 形 细 刻 线 





7) 需 多 次 装 拆 或 大 斥 才 圆锥 过 盘 连 接 ， 应 采用 
中 间 套 。 中 间 套 一 般 采 用 45 钢 ， 并 经 调 质 处 理 ， 共 
人 硬度 241 ~ 286HBW 。 

8) 经 多 次 装 拆 的 圆锥 过 盘 连 接 ， 由 于 表面 压 习 
过 鱼 量 减 小 , 设计 压 入 行程 应 比 计 算 值 加 大 
0. 5~ Тат, 
7.5.8.2 对 结合 面 的 要 求 

(1) ХУЖЕ 包容 件 最 大 圆锥 直径 公差 按 
GB 1800 规 定 的 IT6 或 IT7 选取 ; 被 包容 件 的 最 大 圆 
锥 直径 公差 按 GB 1800 规定 的 IT5 或 IT6 选取 。 






































Т 





























с kg 


(2) 表面 粗糙 
@ 对 圆锥 面 : ма, <180mm М, R <0. 8pm; 





























`4 d .>180mm ІМ, Ra= 1.6um, 

@ АГИШ: Ва<1. бит, 

(3) 接触 精度 ”圆锥 面 接触 率 应 不 低 于 80% 。 
7.5.8.3 力 油 的 选择 

1) 通常 使 用 矿物 油 ， 推 荐 油 在 509 时 的 运动 黏 






































度 为 30~45mm?/s。 
2) 油 应 清洁 ， 不 得 含有 杂质 
7.5.8.4 ЖЯ 





和 污 物 。 






































(1) 装配 

Т) 将 连接 件 的 结合 面 擦 净 ， 并 涂 以 润滑 油 。 

2) 将 连接 件 装 在 一 起 ， 用 手 推 移 包 容 件 ， 直 至 
推 不 动 时 为 止 ， 以 此 状态 下 的 位 置 为 压 和 行程 的 
起 点 。 


3) 压 装 开始 时 ， 轴 向 压力 不 能 过 大 。 以 后 随 着 
压 的 加 大 而 逐步 提高 ， 但 不 能 超过 最 大 轴 向 压力 。 
4) 压 装 之 后 ， 轴 向 压力 应 继续 保持 15 ~ 30min ， 
以 免 包容 件 脱出 。 
5) 压 装 后 应 放置 ЗЬ 才 可 承受 载荷 。 
6) 压 装 速度 一 般 为 2~5mm/s。 
(2) ый 
1) 拆 务 时 高 压 油 应 缓慢 注入 ， 需 5~ 10min 才 可 
将 套 脱 开 
2) 拆 缀 时 油 的 压力 一 般 不 超过 规定 值 。 当 拆 缉 
困难 时 ， 可 适当 提高 油 压 , 但 最 大 不 得 超过 规定 值 
的 10% 。 
3) 锥 度 大 的 圆锥 过 盈 


有 自 邵 能 力 -了 <0) ， 必 须 采 取 防 护 措 衣 
容 件 自动 弹出 。 
7.59 螺母 压 紧 的 圆锥 面 过 盘 连 接 




















= 








о 







































































连接 件 ， 在 油 压 下 脱 开 时 
， 防 止 包 














ЕТ 











这 种 连接 见 图 7-26。 近 紧 螺 母 可 使 配合 面 压 紧 ， 
形成 过 盘 结 合 。 大 多 用 于 轴 端 连接 ， 有 时 可 作为 过 载 
































7-6 ”螺母 压 紧 的 过 盈 连 接 
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保护 装置 。 
配合 面 的 锥 度 小 时 ， 所 需 的 轴 向 力 小 ， 但 不 易 拆 
ҢІ; 锥 度 大 时 ， 拆 印 方便 ,但 所 需 轴 向 力 增 大 。 通 常 
锥 度 可 取 1 :30~1 :8。 
连接 计算 可 根据 圆锥 面 过 盈 连 接 的 特点 ， 参 考 表 
7-62 公式 进行 。 
图 7-26 中 ， 轴 向 力 F. 与 锥 面 间 压 力 疡 、 传 递 转 


和 矩 了 之 间 的 关系 式 为 
а 
Е,-рұтаПап (58) 


Т=рүта /2 




















式 中 4d, 一 一 锥 面 平均 直径 ; 
/一 一 锥 面 长 度 ; 
В ЖЕ, ПОЛ 62-79, tanB =u; 

















锥 顶 角 ， 
7.6 型 面 连接 


їапа= 1: 





а 


7.6.1 结构 、 特 点 和 应 用 





8-1:30, 


3) 加 工 比较 复杂 ， 特 别 是 为 了 保 订 
最 后 工序 大 多 要 在 专 


工艺 复杂 ， 逐 渐 被 键 或 花 键 所 取代 ， 美 国 、 
联 、 瑞 典 和 瑞士 等 国 ， 对 型 面 连接 进行 
究 ， 并 在 机 床 与 工具 等 产业 中 采用 。 





方面 的 研究 。 


轮 载 与 轴 沿 光滑 非 贺 表面 接触 而 构成 的 连接 ， 称 


为 型 面 连 














隙 连接 ; 后 者 除 传 递 转 和 矩 外 ， 

















型 面 连接 特点 : 


1) 装 拆 方便 ， 能 保证 良好 的 对 中 性 





2) 连接 面 上 没有 应 力 集中 源 ， 减 少 





中 ， 故 可 传递 较 大 的 转 矩 。 














Е (| 7-27), #H 43% Ln] MO EJE ak HE 
JÉ, ШЕ ЕД, ， 可 用 于 不 在 载荷 下 移动 的 
还 能 传递 轴 
允许 有 间隙 和 可 靠 性 要 求 较 高 时 ， 常 采 上 


向 力 ， 当 不 
ТЕЗЕ 


力 集 


uj 





(Л 7-28). 











В 7-27 型 面 连接 





























机 床上 进行 磨 前 加 工 。 
型 面 连接 起 始 于 16 世纪 的 钟表 机 械 ， 因 其 制造 
德国 、 苏 











E 配 合 精 度 ， 


了 系统 的 研 











应 两 条 相互 平行 的 切线 距离 相等 的 性 质 。 共 


ЖӘПЕ, К ФИЕЯНАВЯ ЖИ 








我 国 


7.6.2 型 面 连接 的 廓 形 和 尺寸 


型 面 连 接 的 廓 形 在 我 国 尚未 标准 化 。 为 测量 和 加 
工 方便 ， 大 多 数 推荐 等 距 廓 形 (WL 























也 开展 了 这 


图 7-27) ， 具 有 对 


BOE ЖІ 








德国 已 有 三 边 形 型 1 





7-67 中 的 表 图 。 
表 7-67 型 面 连接 尺寸 











ПЕ = жж 


而 连接 РЗС 的 标准 01332711 
和 方形 型 面 连接 РАС 的 标准 DIN32712。 其 廓 形 见 表 























































































































P3G DIN 32711 P4C DIN 32712 
dd, 1а |е 1а 1а, |а | a |a|a, ¿Q е 1а d,| «|. 
14 14.8813.12 0.44! 50 | 53.6| 46.4| 1.8 | 14 | 11 1.6 0.75 |50 | 43 | 6 (1.75 
l6| 17 | 15 |05 | 55 | 59 |51 | 2 |16|13 2 0,5 |55 48| 6 (1.75 
18 19.1216.88 0.56 | 60 |64.5 |55.5|2.25| 18 | 15 2 0.5 |60 | 53 | 6 (1.75 
20 21.26 18.74 0.63. 65 69.9 | 601 |2.45| 20 | 17 | 3 | 0.75 |65 | 58 | 6 |1.75 
22 23.4 20.6 0.7 70 75.6 |64.4| 28|22| 18 3 1 |70|60|6 |2.5 
25 26.6 23.4 0.8 75 181.3 |68.7|3.15125 |215 | 1 |75 65| 6 |2.5 
28 29.8 26.2 0.9 80 86.7 |73.3|3.35| 28 |245) 1 |80\70|8 |2.5 
3332 28 1 | 85 1921 (77.9 |3.55130|25 5 |1.25 85/75 |8 |2.5 
32 3424 2976 112 90 98 | 82 | 4 |32|27 5 |1.25 90/|80| 8 |2.5 
35 37.5 32.5 1.25 95 103.5| 86.5 |4,25| 35 |30 5 | 1.25 95|85| 8 | 2.5 
40 42.8 37.2 1.4 | 100 |109 | 91 | 4.5 |40]35| 6 | 1.25 [100/90 | 8 | 2.5 
45 |48.2141.8| 1.6 | 一 | 一 | 一 1 一 145140161125 | 一 | 一 | 一 | 一 
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连接 和 销 连 接 -997. 








РЗС, РАС 廓 形 曲线 在 直角 坐标 系 中 ， 可 用 下 列 
方程 表示 : 





р, 
х асыны пф ) совф-певіп( пф) віпф 


D 
y= > sind—ecos( пф)віпф”певіп( пф) совф 





и n 边 数 ， 一 般 取 3 或 4。 
表 7-67 中 给 出 德国 标准 供 参 考 。 




















C) d) 
图 7-28 ”型 面 连接 廓 形 
а) 廊 形 测量 图 b) 凸 多边 形 с) МКЗЖ 
d) 直线 包 络 廓 形 


强度 计算 公式 


如 图 7-29 所 示 ， 型 面 连接 工作 时 ， 表 面 所 受 压 
力 的 分 布 情况 。 最 大 压强 pu 的 计算 公式 为 


7.6.3 
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РЗС 连接 : р, = 5 
1, (2.364,е,+0. 0542) 





Т 


РАС 连接 : р. = Л 
1. (та, е,+0. 054) 





式 中 T——#j 3⁄3 (N - mm); 
1 一 一 工作 长 度 (mm); 
а ——— = | É (mm); 
d, 一 一 计算 直径 (mm), d. =d,+2e; 
轮廓 偏 移 量 (mm). 
许 用 压强 [р] = Кр, 
ро 推荐 值 : 钢 和 铸 钢 为 150МРа; 灰 铸 铁 为 
90MPa; АГЕ у 110МРа; 青铜 、 黄 铜 为 50MPa; 
AlCuMg @ ФК 3 100МРа, 
载荷 系数 K; 单 向 转动 、 静 载 K=1.1; 单 向 转 




















еі. е, 














动 、 轻 微 冲击 K=1; 单 向 转动 、 剧 烈 冲 击 K=0.75; 
双向 转动 、 轻 微 冲 击 K=0.6; 双向 转动 ， 剧烈 冲击 
К= 0. 45, 














7-29 型 面 连接 受 力 


т.т 星 盘 连接 

盘 由 特种 弹簧 钢 经 湾 火 与 回 火 制 成 ， 形 状 如 图 
7-30 所 示 。 当 星 盘 受到 轴 向 力 时 ， 其 外 径 增 大 ， 内 径 
缩小 ， 从 而 形成 与 轮 载 和 轴 的 摩擦 连接 ， 可 以 传递 
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а) b) 


图 7-30 星 盘 连 接 
a) 星 盘 的 形状 和 尺寸 b) 星 盘 连 接 


星 盘 连接 的 优点 : 

1) 不 削弱 轴 的 载 面 。 

2) 连接 完全 没有 间隙 ， 有 利 受 动 载荷 。 

3) 所 需 轴 向 压 紧 力 小 ， 可 多 次 拆 装 。 

4) 装配 时 可 以 按 需 要 ， 调整 零件 的 轴 向 和 周 向 




















5) 与 星 盘 连接 的 零件 要 求 加工 精 度 不 高 。 
ж 7-68 给 出 德国 星 盘 资 料 供 参 考 。 选 择 的 计算 





要 求 的 螺钉 预 紧 力 
Е,-аҒ//і 
式 中 ”下 , 一 一 一 个 螺钉 的 预 紧 力 ; 











































































































































































































































































































. 998. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
a 连接 中 的 星 盘 数目 ; Ты-аТ, 
下 一 一 每 个 螺栓 的 预 紧 力 ( 表 7-68 ) ; 式 中 “和 罗 一 一 由 连接 传递 的 转 矩 ; 
i 连接 中 的 螺钉 数目 。 a 连接 中 的 星 盘 数 ; 
可 传递 的 转 矩 7 一 一 每 个 星 盘 能 传递 的 转 矩 ( 见 表 7-68). 
表 7-68 星 盘 的 资料 (参考 图 7-30) 
d/mm D/mm S/mm Т/М-т F Z/N d/mm D/mm S/mm Т/М-т F /N 
6 18 0.5 0.34 180 30 52 1.15 25 2900 
7 18 0.5 0.52 250 32 52 1:15 28.5 3300 
8 18 0.5 0.72 310 36 52 1.15 33.5 3750 
9 22 0.6 0.99 370 38 62 1.15 40.5 3600 
10 22 0.6 1.26 430 40 62 1.15 45.5 4000 
11 22 0.6 1.53 500 42 62 1.15 51 4450 
12 27 0.65 1.95 520 45 62 1.15 60 5200 
13 27 0.65 2.40 590 48 70 1.15 68 5000 
14 27 0.65 2.80 680 50 70 1.15 75 5500 
15 27 0.65 3.30 770 55 70 1.15 93 7000 
16 37 0.9 5.10 1030 60 80 1.15 112 6800 
17 37 0.9 5.90 1150 65 90 1.15 131 6700 
18 37 0.9 6.80 1270 70 90 1.15 154 8000 
20 37 0.9 8.70 1540 75 100 1.15 176 7800 
22 42 0.9 9.90 1490 80 100 1.15 205 9300 
24 42 0.9 12.20 1760 85 110 1.15 230 9000 
25 42 0.9 13.50 1900 90 110 1.15 260 10600 
28 52 1.15 21 2550 100 120 1.15 325 11900 
7.8 销 连 接 
7.8.1 销 连接 的 类 型 、 特 点 和 应 用 ( 见 表 7-69 ) 
Ж 7-69 销 连 接 的 类 型 、 特 点 和 应 用 
类 M 结构 图 例 特点 和 应 用 
圆柱 销 主要 用 于 定位 ,也 可 用 于 连接 。 直 径 公差 有 тб, 
CB/T 119. 1—2000 仁 一 一 -十 һ8 两 种 ,以 满足 不 同 的 使 用 要 求 。 常 用 的 加 工 方法 
GB/T 119. 2—2000 是 配 钻 、 贸 ,以 保证 要 求 的 装配 精度 
isk Bit as 主要 ] 于 定位 ,也 可 ШЕ. š 内 螺纹 供 拆 印 用 ， 
ери иие 3060 有 A.B 型 两 种 规格 。B 型 用 于 言 孔 。 直 径 公差 只 有 
СВ/Т 120 2 0000 m6 一 种 。 销 钉 直径 最 小 为 6mm。 常 用 的 加 工 方 法 
是 配 钻 、 铵 ,以 保证 要 求 的 装配 精度 








无 头 销 轴 
СВ/Т 880 一 2008 























开口 销 锁 住 , 拆 











两 端 








H 
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印 方便 。 用 于 贸 链 连接 处 





Ht 














Ж7% 轴 载 


连接 和 销 连 接 


- 999. 
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类 型 结构 图 例 特点 和 应 用 

弹性 圆柱 销 ” 直 槽 ”重型 | 

СВ/Т 879. 1 一 2000 === == ===: | ИЯ қ = ) қ Е 
и оқ жеп ЕЕЕ үг, 次 拆 装 。 刚 性 较 差 ,不 适用 于 高 精度 定位 。 可 用 于 
弹性 圆柱 销 直 槽 “轻型 СЕ 有 冲击 振动 的 场合 

СВ/Т 879. 2 一 2000 Kab Е 
弹性 圆柱 销 ” 卷 制 ” 重 型 
Рт 销 钉 由 钢板 卷 制 ,加 工 方便 。 有 弹性 ,装配 后 不 易 

пж ЖЫ 松 脱 。 钻 孔 精度 要 求 低 ,可 多 次 拆 装 。 Шык 





СВ/Т 879. 4—2000 











ОЕ 




























































































部 性 圆柱 销 “ 卷 制 ” 轻 再 适用 于 高 精度 定位 。 可 用 于 有 冲击 .振动 的 场合 
HPE [i FE ill Ер z 
СВ/Т 879. 5--2000 
тен 1:50 有 1: 50 的 锥 度 ， 与 有 锥 度 ШӘ ЕКІЛІ 
Cd 方便 ,可 多 次 拆 装 ,定位 精度 比 圆柱 销 高 ,能 自 锁 。 
2 一 般 两 端 伸 出 被 被 连接 件 ， 以 便 拆 装 
1:50 螺纹 孔 用 于 拆卸 。 可 用 于 盲 孔 ,有 1 : 50 的 锥 度 ， 
内 螺纹 圆锥 销 与 有 锥 度 的 匀 制 孔 相 配 。 拆 装 方便 ,可 多 次 拆 装 , 定 
СВ/Т 118 一 2000 位 精度 比 圆柱 销 高 ,能 自 锁 。 一 般 两 端 伸 出 被 连接 
件 , 以 便 拆 装 
1:50 СТ, Л РАЈА), Em ys. f 1 : 50 的 锥 度 ,与 




































































шейин БЕЗІП ҮКІЛІ ЕЛДЕ ЗІ 

CB/T 881-2000 (f np 精度 比 圆柱 销 高 ,能 自 锁 。 一 般 两 端 仲 出 被 连接 件 ， 
以 便 拆 装 

БЕ 1150 # 1:50 НОНЕ, 5 ЯТ ЖЕЛЕП ЕНДІ, JA 

. е 销 孔 后 ,未 端 可 以 稍 张 开 ,避免 松 脱 。 用 于 有 冲击 、 
и 振动 的 场合 

开口 销 用 于 锁定 其 他 零件 ,如 轴 、 槽 形 螺母 等 ,是 一 种 较 














СВ/Т 91--2000 












































可 靠 的 锁 紧 方法 ,应 12 











销 轴 
СВ/Т 882 一 2008 























H TES ES H, 

















口 销 锁 紧 ,工作 可 靠 








槽 销 带 导 杆 及 全 长 平行 沟 模 
GB/T 13829. 1—2004 














槽 销 带 倒 角 及 全 长 平行 沟 模 
GB/T 13829. 2—2004 








槽 销 中 部 槽 长 为 1⁄3 全 长 
СВ/Т 13829. 3 一 2004 





全 长 有 平行 槽 , 端 部 有 导 杆 或 
倒 角 。 销 与 孔 壁 间 压 力 分 布 较 均 








沿 销 体 母 线 


























压 或 模 银 3 
银 夺 或 模 角 3 | 义 。 用 于 有 严重 振动 和 冲击 载荷 
条 (相隔 120°) 
| 的 场合 
不 同形 状 和 深 
度 的 沟 槽 , 打 人 入 








销 孔 与 孔 壁 压 
紧 , 不 易 松 脱 。 














槽 销 中 部 槽 长 为 1⁄2 全 长 
СВ/Т 13829. 4 一 2004 


























能 承受 振动 有 

恋 载 荷 。 销 和 孔 槽 中 部 的 短 槽 等 于 全 长 的 1⁄2 
жағы, | 或 3。 常用 作 心 轴 , 将 带 席 的 
次 装 拆 ЖИЫН ЖЕТЕН ДЬ 











“1000. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
(Ж) 
类 ж 者 构图 例 特点 和 应 





























ЖИН 全 长 锥 槽 
СВ/Т 13829. 5 一 2004 


кез © 








沿 销 体 母线 








ЖИН CHERI 
СВ/Т 13829. 6 一 2004 


CC 3 





Ж sk Ra 3 
(相隔 1209) 
同形 状 和 深 





ЖИН КЕН 
СВ/Т 13829. 7--2004 


== = 


Е > ж Ж 





ЕНТ ТАЛ. 
销 孔 与 孔 壁 压 





槽 为 攀 形 ,作用 与 圆锥 销 相 似 。 
销 与 孔 壁 间 压 力 分 布 不 均匀 。 比 
圆锥 销 拆 装 方便 而 定位 的 精度 


较 低 


























紧 , 不 易 松 脱 。 








圆 头 槽 销 
GB/T 13829. 8—2004 


(= 


变 载荷 。 销 和 孔 
Am Об, п] £ 








沉 头 槽 销 
СВ/Т 13829. 9 一 2004 





к= 


7.8.2 销 的 选择 和 销 连 接 的 强度 计算 
定位 销 一 般 用 两 个 ， 其 直径 根据 结构 决定 ， 应 考 




















虑 在 拆 装 时 不 产生 永久 变形 。 中 小 尺 才 的 机 械 常 用 直 





径 为 10~16mm 的 销 。 























销 的 材料 通常 为 35 钢 、45 钢 ， 并 进行 硬化 处 

















理 。 许 用 切 应 力 
[0] = 120 ~ 150МРа, ЖЕЙ 5 2 


















































[7] = 80 ~ 100MPa， 许 用 弯曲 应 力 


65Mn， 其 许 


用 切 应 力 [7] =120~ 130MPa。 受 力 较 大 ， 要 求 抗 腐 














j 作 轴 杆 

















可 代替 锦 钉 或 螺钉 ,用 于 固定 
аш ет? 











刨 等 的 场合 可 以 采用 30CrMnSiA、12Cr13 〈 旧 牌号 
1Cr13). 2Cr15. ICrI8Ni9Ti. Н63, 
安全 销 的 材料 ， 可 选用 35、45、50 或 T8A、 





TI10A， 热 处 理 后 硬度 为 30~36HRC。 销 套 材 料 可 用 
45, 3551Мп, 40Cr 等 。 


ос, 为 材料 的 抗 拉 强 度 。 

















热处理 后 硬度 为 40 ~ SOHRC 
安全 销 的 抗 剪 强度 极限 可 取 为 mm = (0.6- 0.7) с, 


销 的 强度 计算 公式 见 表 7-70。 



































表 7-70 销 的 强度 计算 公式 
销 的 类 型 受 力 情况 图 计算 内 容 计算 公式 
АЕ, 
销 的 抗 剪 强度 7=— <[7] 
Td’z 
圆柱 销 
销 或 被 连接 零件 工作 面 的 _47 [о] 
抗 压强 度 opal 
ЕТГІ _ 27 
销 的 抗 剪 强度 r= [7] 





d=(0.13~0.20)D 
1=(1.0-1.5)р 




































































































































































































































































# 73 轴 载 连接 和 销 连 接 - 1001 
(Ж) 
销 的 类 型 计算 内 容 计算 公式 
БЕ. 4Т 
圆锥 销 销 的 抗 剪 强度 =——=[т] 
тар 
ІН sk hr RF Т. ЕТЩ А Pú JE _К, 总 КІ 
强度 22285191 92—191 
2 Е, 
Р 销 轴 的 抗 剪 强度 тйл 
л 
а=(1.5-1.7)4 " СЕП _ F.(a+0.5b) 
b=(2.0-3.5)d К бъ 450. 142 Š 
> še W к Т 
安全 销 销 的 直径 d=1.6 
Рот 
下 一 横向 力 (N) D, 一 安全 销 中 心 圆 直径 (mm) 
ж л. [7] 一 销 的 许 用 切 应 力 (MPa) 
说 明 :一 销 的 数量 " _ [c,] 一 销 连 接 的 许 用 压 应 力 ( МРа) 
d 一 销 的 直径 (mm ) ,对 于 圆锥 销 ,d 为 平均 直径 кетет 
1 一 销 的 长 度 ( ) [o,j 一 许 用 弯曲 应 力 ( MPa) 
жне у ( mm - жа еш НЕ | 
р (тт) 7 一 销 材料 的 抗 前 强度 ( MPa) 
注 : 若 用 两 个 弹性 圆柱 销 套 在 一 起 使 用 时 ， 其 抗 剪 强度 可 取 两 个 销 抗 剪 强度 之 和 。 
7.8.3 销 连 接 的 标准 元 件 
7.8.3.1 圆柱 销 ( 见 表 7-71~ 表 7-74) 
表 7-71 圆柱 销 不 淳 硬 钢 和 奥 氏 体 不 锈 钢 (摘自 GB/T 119. 1 一 2000) 
ЕНІН 淳 硬 钢 和 马 氏 体 不 锈 钢 (摘自 GBZT 119. 2 一 2000) (单位 : mm) 
末端 形状 由 制造 者 确定 
允许 倒 圆 或 止 穴 
с 
1 
标记 示例 : 
1) ДЕЕ а= 8mm 公差 为 m6 .公称 长 度 1=30mm 材料 为 钢 .不 经 湾 火 ,不 经 表面 处 理 的 圆柱 销 的 标记 : 
销 СВ/Т 119.1 8m6x30 
2) 尺 十 公差 同上 ,材料 为 钢 OB pR k (А 型 ) .表面 氧化 处 理 的 圆柱 销 的 标记 : 
销 GB/T 119.2 8х30 
3) 尺 寸 公差 同上 ,材料 为 C1 组 马 氏 体 不 锈 钢 .表面 氧化 处 理 的 圆柱 销 的 标记 : 
销 СВ/Т 119.2 6х30-СІ 
d 0.6 | 0.8 1 1:21 12 2 2:5 3 4 5 6 8 10 12 16 | 20 | 25 | 30 | 40 50 
GB/T с |0.1210.16 | 0.2 |0.25| 0.3 |0.35| 0.4 | 0.5 10.63 | 0.8 | 1.2 | 1.6 2 2.5 3 3.5 4 5 6.3 8 
119.1 | 2~ |2~ 4- | 4- | 4- |6- |6- |8- |8- |10~|12~|14~|18~ 22-|26- |35 ~ |50- |60- |80- | 95- 
6 8 10 12 16 | 20 | 24 | 30 | 40 | 50 | 60 80 | 95 |140 | 180 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 


























































































































- 1002. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
d 1 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 16 20 
с 0.2 03 | 0.35 | 04 05 | 0.63 | 08 1.2 1.6 2 2.5 3 3.5 
дайына 1 3-10 | 4-16 | 5-20 | 6-24 | 8-30 |10-40|12-50|14-60| 18-80 |22- 100/26- 100/40 - 100| 50-100 
! i 1. 材料 为 钢 A 型 1 ШК К, Ж 550~650HV30;B 型 JH 26 К, ЖЕГІН Л? 600~700HV1; 渗 碳 深度 0. 25 ~ 
0. 4mm ,硬度 550HV1; 马 氏 体 不 锈 钢 С1 淳 火 并 回 火 ,硬度 460~ 560HV30 
2. 表面 粗糙 度 Ra < 0. 8um 
注 : 1. 钢 硬 度 125~245HV30， 奥 氏 体 不 锈 钢 Al 硬度 210~ 280HV30。 
2. 公差 m6， 表 面 粗糙 度 Ra 大 0.8um; 公差 hg， 表面 粗糙 度 Ra< 1.6um. 





3. 1 系列 (公称 尺寸 ,单位 mm): 2, 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24, 26, 28, 30, 32, 35, 
40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 100, КЖ Т 100mm， 按 20mm 递增 。 


表 7-72 内 螺纹 圆柱 销 PFE Қ K AA SS (摘自 












































СВ/Т 120. 1 一 2000) 








































































































内 螺纹 圆柱 销 淳 硬 钢 和 马 氏 体 不 锈 钢 (摘自 СВ/Т 120.2--2000) (单位 : mm) 
2 
у | КА 
A 型 B 型 / Ra 63 5:1 
у =z75° 
үде а 
— 
=z=2 15° 
с 
|24... = 
Б | роо 
і 
A 0 — pR l ЖУЫ, ЕЛЕНЕ ТЕ ТІНІН KK Asi B mu — йо, ЕЛІ К k M ,其 余 尺 寸 见 А 型 
标记 示例 : 
公称 直径 d=10mm 公差 为 m6 公称 长 度 1=60mm 、 材 料 为 Al 组 奥 氏 体 不 锈 钢 ,表面 简单 处 理 的 内 螺纹 圆柱 销 : 
销 СВ/Т 120. 1 一 2000 10x60-Al 
d( 公 称 )m6 6 8 10 12 16 20 25 30 40 50 
a 0.8 1 1.2 1.6 2 2.5 3 4 5 6.3 
сі 1.2 1.6 2 2.5 3 3.5 4 5 6.3 8 
а, М4 М5 М6 М6 М8 М10 М16 M20 M20 M24 
[1 6 8 10 12 16 18 24 30 30 36 
t,min 10 12 16 20 25 28 35 40 40 50 
с 2.1 2.6 3 3.8 4.6 6 6 7 8 10 
!( 商品 规格 范围 ) 16-60 | 18-80 | 22~100 26-120 | 32~160 | 40-200 | 50-200 | 60-200 | 80-200 |100-200 
р 16,18,20,22,24, 26,28,30, 32,35,40, 45,50, 55,60,65,70, 75,80,85, 90,95, 100,120, 140, 
1 系列 (公称 尺寸 ) оре та у Ja 
160,180,200。 公 称 长 度 大 于 200 т , 按 20mm 递增 





表 7-73 Жі (摘自 GB/T 878 一 2007) 


1207 
90% 


жа @ 

















: mm) 


в 





@ 平 端 (GB/T 2) 
@ 不 完整 螺纹 的 长 度 u<2P 
@45° 仅 适用 于 螺纹 小 径 以 内 的 末端 部 分 





























# 73 轴 载 连接 和 销 连 接 - 1003 . 









































(Ж) 
螺纹 规格 d МІ М1.2 | M1.6 M2 M2.5 M3 |(М3.5)/ М4 М5 М6 М8 М10 
Р 0.25 | 0.25 0.35 0.4 0.45 0.5 0.6 0.7 0.8 1 1.25 1.5 
542» 1.2 1.4 1.9 2.4 3 3.6 4.2 4.8 6 7.2 9.6 12 
| тїп 0.86 1.06 1.46 1.86 | 2.36 | 2.85 | 3.32 | 3.82 | 482 | 5.82 | 7.78 9.78 
Е тах 1.0 1.2 1.6 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 
公称 0.2 0.25 0.3 0.3 0.4 0.5 0.5 0.6 0.8 1 1.2 1.6 
n min 0.26 | 0.31 036 | 0.36 | 046 | 0.56 | 056 | 0.66 | 0.86 1.06 1.25 1.66 
max 040 | 0.45 0.50 | 0.50 | 0.60 | 0.70 | 0.70 | 0.80 1.0 1.2 1.51 1.91 
тіп 0.63 | 0.63 0.88 1.0 1.10 1.25 1.5 1.75 2.0 2.5 3.1 3.75 
| max 078 | 0.79 1.06 1.2 1.33 1.5 178 | 2.05 | 2.35 2.9 3.6 4.25 
ы, 0.6 0.6 0.9 1 1.1 1.25 1.5 1.75 2 2.5 32 3.8 
ХЕК 1 2.5-4| 3-5 | 4-6 | 5-8 | 5-10 | 6-12 |8-(14)|8-(14) | 10-20 | 12-25 | 14-30 | 16-35 






































注 : 1. 长 度 尺寸 系列 (mm) 272.5, 3, 4.5, 6, 8, 10, 12, (14), 16, 20, 25, 30, 35, 
2. 括号 内 的 尺寸 尽量 不 用 。 


表 7-74 ЗЕЕ НАЯ (摘自 GBZT 879. 2 一 2000 ) 























标记 示例 : 
公称 直径 а= 12mm .公称 长 度 1=50mm 、 材料 为 钢 (st) 、 
热处理 硬度 500 ~ 560HV30 ІШ АЛЛА, ЕН л о 
性 圆柱 销 的 标记 为 
销 GB/T 879.2 12х50 


















































对 dz 10mm 的 弹性 销 , 也 可 由 制造 者 选用 单 面倒 角 的 形式 





























公称 2 12.5| 3 |3.5| 4 |4.5| 5 6 8 [10 1 12 |13 | 14 | 16 | 18 | 20 | 21 | 25 





шах 2.4 |2.9| 3.5 |4.0| 4.6 | 5.1 | 5.6 | 6/7 | 8.8 |10.8 12.8 13.8|14.8 16.8 18.9|20.9 21.9| 25.9 
/mm 装配 前 





min 2.3 2.8 3.3 3.8 4.4 4.9 5.4 64 | 8.5 |10.5|12.5113.5|14.5|16.5|18.5|20.5121.5| 25.5 























d, /mm( 装配 前 ) 1.9 2.3 | 2.7 3.41 34 ! 3.9 44 49 7 |8.5 105) 11 |11.5|13.5| 15 |16.5 17.5| 21.5 
В шах 0.4 |0.45 10.45 | 0.5 | 0.7 | 0.7 |0.7 0. 1.8|24 241|2.41|2412.41|2.41|2412.41 3.4 
/mm min 0.2 0.25 0.25 0.3 0.5 0.5 0.5 | 0.7 | 1.5 | 2.0 20 | 2.0 | 2.0 | 2.0 | 2.0 | 2.0 | 2.0 | 3.0 
s/ mm 0.2 |0.25| 0.3 |0.35 0.5 | 0.5 0.5 0.5 0.75| 1 | 1 (1.2 | 1.5 | 1.5 {17| 2 2 2 

最 小 剪 切 载荷 /kN 


5 1.5 | 2.4 | 3.5 4.6 8 !8.8 104 18 |24 | 40 | 48 | 66 | 84 |98 |126 |158 |168 | 202 
(10195) 





4- |4- |4- |4- |4- |6- |6- |10-1|10-1|10-110-110-1|10-1|10-110-1|10-110-| 10- 


公称 长 度 1/ 
公称 长 度 /mm 30 30 40 40 50 | 50 | 85 120 140|180 200 200 | 200 200 200 | 200 | 200 | 200 



























































7.8.3.2 圆锥 销 ( 见 表 7-75~ 表 7-78) 
表 7-75 圆锥 销 (摘自 GB/T 117 一 2000) (单位 : mm) 


A 型 
端面 = а (0.021)? 
+d+—— 


r= d r, 一 一 
1 2 
8a 





标记 示例 : 
公称 直径 а= 10mm ,长 度 1= 60mm, 材 料 35 钢 , 热 处 理 硬 度 
28~38HRC ,表面 氧化 处 理 的 A 型 圆锥 销 ,标记 为 
销 GB/T 117 10x60 














机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 













































































注 : 1. АЯ! (ШЕН 
2. 材料 : 钢 、 
41HRC) 、 








J): 锥 面 表面 粗糙 度 Ra = 0. 
易 切 钢 (Y12、Y15) 、 
不 锈 钢 (1Crl13 26113, 


碳 素 钢 ( 





ӛрт; B 型 


(切削 或 冷 铀 ) : 


锥 面 表 


面 粗糙 度 


35 钢 ，28~38HRC; 45 钢 ; 38~46HRC)、 
Crl7Ni2 、0Crl18Ni9Ti) 。 


表 7-76 内 螺纹 圆锥 销 (摘自 СВ/Т 118--2000) 





标记 示例 : 


公称 直径 а= 10mm .长 度 











销 СВ/Т 118 10х60 


Ка = 3. 2рт, 








Z Ra 6.3 ` 


- 1004 · 
(Ж) 
(公称 )h10 0.6 0.8 1 1.2 1.5 2 2.5 3 4 5 
а = 0.08 0.1 0.12 0.16 0.2 0.25 0.3 0.4 0.5 0.63 
1( 商品 规格 范围 ) 4~8 ~12 | 6-16 | 6-20 | 8-24 | 10-35 | 10~35 | 12-45 | 14-55 | 18-60 
每 100mm 长 重量 /kg = | 0. 0003 | 0.0005 | 0.0007 | 0.001 | 0.0015 | 0.003 | 0.0044 | 0. 0062 | 0.0107 | 0.018 
称 )h10 6 8 10 12 16 20 25 30 40 50 
a = 0.8 1 1.2 1.6 2 2.5 3 4 5 6.3 
(СЖЖ ТЕН) 22-90 |22-120 26-160 | 32-180 | 40-200 | 45-200 | 50-200 | 55 ~ 200 | 60-200 | 65-200 
2,3,4,5,6,8,10,12,14,16,18,20,22,24,26,28,30,32,35,40,45,50,55,60,65,70,75,80 
1 系列 (公称 尺寸 ) 85,90,95 ,100 ,公称 长 度 大 于 100mm， 按 20mm жүр С А 


合金 钢 (30CrMnSiA 35- 


(单位 : mm) 


1= 60mm 材料 为 35 钢 热处理 硬度 28~38HRC ,表面 氧化 处 理 的 A 型 内 螺纹 圆锥 销 的 标记 

































































d( 公 称 )h10 6 8 10 12 16 20 25 30 40 50 

a 0.8 1 1.2 1.6 2 2.5 3 4 5 6.3 

4, М4 М5 М6 М8 М10 M12 M16 M20 M20 M24 

1, 6 8 10 12 16 18 24 30 30 36 

tomin 10 12 16 20 25 28 35 40 40 50 

d, 4.3 5.3 6.4 8.4 10.5 13 17 21 21 25 
!( 商品 规格 范围 ) 16-60 18-80 | 22-100 | 26-120 | 32-160 | 40-200 | 50-200 | 60-200 | 80-200 | 120-200 
1 系列 ( 公称 尺寸 ) 16,18,20,22,24,26,28,30,32,35,40,45,50,55,60,65,70,75,80,85,90,95,100。 公 称 长 度 大 于 

100тт , 按 20mm 递增 
注 : 同 表 7-76。 
Ж 7-77 ШЕН (摘自 GB/T 881—2000) (单位 : mm) 
倒 圆 











ЈА] 











标记 示例 : 


公称 直径 





不 经 热处理 .不 经 表面 氧化 处 理 的 螺 
销 GB/T 881 


(5 d, = 8mm 


.公称 长 度 1= 60mm、 材 料 为 Y12 或 Y15、 





尾 锥 销 ,标记 为 
8x60 





第 7 章 轴 载 连接 和 销 连 接 - 1005. 




































































(Ж) 
di( 公 称 )h10 5 6 8 10 12 16 20 25 30 40 50 
а тах 2.4 3 4 4.5 5.3 6 6 7.5 9 10.5 12 
b max 15.6 20 24.5 27 30. 5 39 39 45 52 65 78 
d, M5 M6 M8 M10 M12 M16 M16 M20 M24 M30 M36 
d, max 3.5 4 5.5 7 8.5 12 12 15 18 23 28 
z max 1.5 | 1.75 | 2.25 | 2.75 3.25 4.3 4.3 5.3 6.3 7.5 9.4 
!( 商品 规格 范围 ) |40-50 | 45-60 | 55-75 | 65-100 |85-120 | 100-160 | 120-190 | 140-250 | 160-280 | 190-320 | 220-400 
1 系列 (公称 尺寸 ) 40,45,50,55,60,65,75,85,100,120,140,160,190,220,250,280,320,360,400 





表 7-78 开展 圆锥 销 (摘自 GB/T 877-1986) (单位 : mm) 





сх45° 1:50 сх45° 








标记 示例 : 
公称 直径 а= 10mm ,长度 1= 60mm 材料 为 35 钢 .不 经 热处理 
及 表面 处 理 的 开 尾 锥 销 ,标记 为 
销 СВ/Т 877 10х60 





















































d( 公 称 )h10 3 4 5 6 8 10 12 16 
n( 公 称 ) 0.8 1 1.6 2 
1, 10 12 15 20 25 30 40 
с = 0.5 1 1.5 
!( 商品 规格 范围 ) 30-55 35-60 40-80 50-100 | 60-120 | 70-160 | 80-120 | 100-200 
1 系列 (公称 尺寸 ) 30,32,35,40,45,50,55,60,65,70,75,80,85,90,95,100,120,140,160,180,200 








7. 8. 3.3 开口 销 ( 见 表 7-79、 表 7-80) 
表 7-79 开口 销 (ЗЕН СВ/Т 91 一 2000) (单位 : mm) 
允许 制造 的 型 式 


b 1 a 
I 
| ( > = 
标记 示例 : 


公称 规格 为 Smm .长度 1=50mm 材料 为 Q215 或 Q235 不 经 表面 处 理 的 销 , 标 记 为 
销 GB/T91 5х50 


















































公称 规格 了 0.6 10.8 1 1 |12 (1.6 2.0 | 2.5 3.2 | 40 5.0 |63 | 80 | 10 | 13 | 16 | 20 

тах 0.5 | 0.7 [ 0.9 [ 1.0 14 | 1.8 | 2.3 29|37]46 | 5.9 75 | 9.5 |12.4|15.4| 193 

I min 0.4 06|08]|09 13 | 1.7 24 27|35]|44 | 5.7 | 7.3 |83 | 12.1 | 15.1 | 190 
е 1.6 2.5 3.2 4 6.3 

b = 2012.41|3.01|3013.21|40/50/641|80| 10 126 16 | 20 | 26 | 32 | 40 





max 1101.4 1.8 | 2.0 28 | 3.6 46 | 5.8 | 7.4 | 9.2 |11.8| 15 19 |24.8|30.8| 38.5 


с тах 





тіп 09 1.2 | 1.61 17 28 32 40 5.1 | 65 | 80 103 13.1 16.5 21.7 | 27.0 | 338 
























































1006. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 








ыы, 4- 52 |6- |8< 82 14021 125 | 142 |18- |22- |32- |40- |45- |71- |112-| 160- 
/( 商 品 长 度 规格 范围 ) 








4,5,6,8,10,12,14,16,18,20,22,25,28,32,36,40,45,50,56,63,71,80,90,100,112,120,125,140 
系列 (公称 尺寸 ) 160,180,200,224,250,280 



































Ж. 根据 使 用 需要 ， 供需 双方 协议 ， 可 采用 公称 规格 为 3. 6mm 或 12mm 的 规格 。 
@ 公称 规格 等 于 开口 销 孔 的 直径 。 
1 





















































@ аша 5-2 “шо 
Ж 7-80 开口 销 材料 及 技术 要 求 
材 料 
表面 处 理 
种 Ж ж = 标 准 号 
不 经 处 理 
% ижи ма. 2. СВ/Т 700 镀 锌 钝 化 按 GB/T 5267 
处 磷 化 按 GB/T 11376 
_ т 19Ті 
ба 2. CBT M220 简单 处 理 
铜 及 其 合金 H63 CB/T 5232 简单 处 理 




















7.8.3.4 销 轴 ( 见 表 7-81) 


表 7-81 无 头 销 轴 和 销 轴 (摘自 GB/T 880 一 2008 和 СВ/Т 882—2008) (单位: mm) 





A 型 B 型 DO 


(无 开口 销 也 ) ӨЗІ 008 ( 带 开口 销 孔 ) 
шл 

















1 +IT14 
h 0 
(无 开口 销 孔 ) GB/T 882 一 2008 ( 带 开口 销 孔 ) 
ІІІ 多 许 倒 贺 


倒 锐 边 















































































































































а 111 3 4 5 | 6 8 1101121141618 20 |22 |24 |27 | 30 33 |36 40 |45 | 50 | 55 |60 |70 1 80 |90 |100 
d, МЗ 0.8| 1 1.2|1.6 2 3.2 4 5 6.3 8 10 13 
шах 1 2 3 4 6 
а, 5 6 8 110 |14 |18 | 20 | 22 | 25 |28 |30 |33 36 |40 |44 |47 | 50 |55 |60 |66 |72 |78 |90|100|110/120 
Ша k 1 16213 4 145 5 |55 6 8 9 |11 12 13 
882 А 0.6 1 
е 0.5 1 1.6 2 3 


























emin 





80 100120140160 


180 200 200 200 2001200 2001200 200 


200 2001200 200 








注 : 1 
2. 
Q) B 型 


@ ЖН к, Ж 


7.8.3.5 


按 国家 标准 规定 ， 槽 销 的 形式 有 九 种 ， 见 表 

















于 铁路 和 
其 余 尺寸 、 角 























Е 














37-82 ё 








МЕЈ Е Л A 型 。 





销 承 受 交 变 横向 力 的 场合 时 ， 推 荐 采 
度 和 表面 粒 
能 按 1-1, 计算 Li, 尺寸 ， 所 需要 的 尺寸 应 在 标记 


7-82~ 表 7-87， 按 使 





. 长 度 ! 系 列 为 6~32 (2 进位) 35-100 (5 进位 ) 120-200 (20 进位 ) 。 











s H 














FP 规定 的 下 





р 


宇明 ， 但 不 允许 4, 尺寸 小 3 


档 较 大 的 









































模 销 ” 带 倒 角 及 全 长 平行 沟 模 (摘自 GB/T 13829. 2 一 2004) 




















带 导 杆 及 全 长 平行 沟 横 

















带 导 杆 及 全 长 平行 沟 权 (摘自 GB/T 13829. 1 一 2004) 


( 





- 口 销 及 相应 的 孔径 。 
F 表 中 规定 的 数值 。 


要 求 参 照 表 7-69 选择 。 


和 位 mm) 





带 倒 角 及 全 长 平行 沟 模 





























































































































































































































120°+20° = ЕЕ 
标记 示例 : 
1) 公 称 直径 d= 6mm 公称 长 度 1= 50mm 材料 为 碳 钢 .硬度 为 125~245HV30 ,不 经 表面 处 理 的 带 导 杆 及 全 长 平行 沟 覃 ,或 带 
倒 角 及 全 长 平行 沟 槽 的 模 销 ,分 别 标记 如 下 : 销 СВ/Т 13829.1 6x50; 销 GB/T 13829.2 6x50 
2) 公 称 直径 d=6mm 公称 长 度 1=50mm ЖЫЛА 组 奥 氏 体 不 锈 钢 硬度 为 210~280HV30 表面 简单 处 理 的 带 导 杆 及 全 长 
平行 沟 柳 的 模 销 ,标记 如 下 : 销 GB/T 13829.1 6x50-Al 
d( 公 称 ) 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 16 20 25 
d 公差 h9 Һ11 
нк 2 2 2.5 2.5 3 3 4 4 5 5 5 7 7 
Umin 1 1 1.5 1.5 2 2 3 3 4 4 4 6 6 
С, = 0.2 0.25 0.3 0.4 0.5 0.63 0.8 1 1.2 1.6 2 2.5 3 
G, = 0.12 | 0.18 | 0.25 0.3 0.4 0.5 0.6 0.8 1 1.2 1.6 2, 2.5 
С, 0.6 0.8 1 1.2 1.4 1.7 2.1 2.6 3 3.8 4.6 6 7.5 
d, 1.60 | 2.15 | 2.65 | 3.20 | 4.25 | 5.25 | 6.30 | 8.30 | 10.35 | 12.35 | 16.40 | 20.50 | 25.50 
схе +0. 05 
а, 的 极限 偏差 б +0. 05 +0. 10 
最 小 抗 剪 力 
б 1.6 2.84 | 4.4 6.4 11.3 | 176 | 25.4 | 452 | 70.4 | 101.8 | 181 283 444 
(W) /kN 
8- 8- 10- 10- 10- 14- 14- 14- 14- 18- | 22- | 26~ | 26~ 
1 商品 规 范围 
《商品 规格 范围 ) | 20 30 30 40 60 60 80 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 
注 : 1. 扩展 直径 d, 仅 适用 于 由 碳 钢 制 成 的 槽 销 。 对 于 其 他 材料 ， 由 供需 双方 协议 。 扩 展 直径 а, 应 使 用 光滑 通 、 止 环 规 
进行 检验 。 
2. /系列 (公称 尺寸 ) 为 8+0.25、10+0.25、12+0.5、14+0.5、16+0.5、18+0.5、20+0.5、22+0.5、24+0.5、26+ 


Ф Л 


0.5. 28-0.5, 


30-0.5, 32+0. 5, 35-0.5, 


75%0,75, 80%0,75, 85>0,75, 90>0,75, 














\ 抗 前 力 仅 适 月 














1 碳 钢 制 成 的 槽 销 。 


40+0. 5, 45-0.5, 50+0. 5, 55-0.75, 60+0. 75, 65+0. 75, 70>0.75, 
95+0. 75, 100+0. 75. 


“1008. 机 械 设 计 师 手册 (上 1 


Б. 
“м 








Ж= 7-83 Жі 中 部 槽 长 为 1/3 全 长 (摘自 GB/T 13829. 3 一 2004) 
Н 中 部 槽 长 为 1/2 全 长 (摘自 GB/T 13829. 4—2004) (单位 : mm) 





模 销 中 部 模 长 为 12 全 长 模 销 中 部 模 长 为 12 全 长 































































































标记 示例 : 
1) 公称 直径 а= 6mm 公称 长 度 1= 50mm 、 材 料 为 碳 钢 、 硬 度 为 125~245HV30 不 经 表面 处 理 的 中 部 覃 长 为 1⁄3 全 长 ,或 中 部 
模 长 为 1/2 全 长 的 槽 销 ,分 别 标记 如 下 : 销 СВ/Т 13829.3 6x50; 销 СВ/Т 13829.4 6x50 
2) 公 称 直径 d=6mm 公称 长 度 1= 50mm ИМА 组 奥 氏 体 不 锈 钢 、 硬 度 为 210~280HV30 表面 简单 处 理 的 中 部 覃 长 为 
1/3 全 长 的 模 销 ,标记 如 下 : 销 GB/T 13829.3 6x50-Al 
d( 公 称 ) 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 16 20 25 
d 公差 h9 hll 
С, = 0.2 | 0.25 0.3 0.4 0.5 0.63 0.8 1 1.2 1.6 2 2.5 3 
8.20 | 10.20 
4.15 | 5.15 | 6.15 12.25 | 16.25 | 20.25 | 25.25 
3.10 8.25 | 10.30 
1.60 2.10 | 2.60 4.20 | 5.20 | 6.25 12.30 | 16.30 | 20.30 | 25.30 
а, 3.15 8.30 | 10.40 
1.63 | 2.15 | 2.65 4.25 | 5.25 | 6.30 12.40 | 16.40 | 20.40 | 25.40 
3.20 8.35 | 10.45 
4.30 | 5.30 | 6.35 12.50 | 16.50 | 20.50 | 25.50 
8.40 | 10.40 
Сей +0. 05 
а, 的 极限 偏差 К +0. 05 +0.10 
最 小 抗 剪 力 


т 1.6 2.84 4.4 6.4 11.3 17.6 25.4 45.2 70.4 101.8 181 283 444 
az < (Ü 
(WB) а 





8- 8- 10- 10- 10- 14- 14- 14- 14- 18- 22- 26- 26- 
20 30 30 40 60 60 80 100 100 100 100 100 100 




















а, 1.60 1.63 2.10 2.15 2.60 2.65 3.10 3.15 3.20 4.15 4.20 4.25 4.30 








I( 商品 规格 范围 ) | 8-12 | 14-20 | 12-20 | 22-30 | 12-16 |18-30 12-16|18-24|26-40|18-20|22-30|32-45]|50-60 









































d, 5.15 | 5.20 | 5.25 | 5.30 | 615 | 625 | 6.30 | 6.35 | 820 | 825 | 8.30 | 8.35 | 8.40 
!( 商品 规格 范围 ) |18-20|22-30|32-55| 60 |22-24|26-35 | 40-60 | 65-80 |26-30 | 32-35 | 40-45 | 50-65 |70-100 
а, 10.20 | 10.30 | 10.40 | 10.45 | 10.40 | 12.25 | 12.30 | 12.40 | 12.50 | 16.25 | 16.30 | 16.40 | 16.50 
!( 商品 规 格 范围 ) |32-40 | 45-55 |60-75 80-100 я 40-45 | 50-60 | 65-80 |85-200| 45 | 50-60 | 65-80 [85-200 
d, 20.25 | 20.30 | 20.40 | 20.50 | 25.25 | 25.30 | 25.40 | 25.50 






































!( 商品 规格 范围 ) |45-50 | 55-65 |70-90 |95-200/45-500/ 55-65 | 70-90 |95-200 


注 : 1. 扩展 直径 а, 仅 适 用 于 由 碳 钢 制 成 的 槽 销 。 对 于 其 他 材料 ， 由 供需 双方 协议 。 扩 展 直 径 а, 应 使 用 光滑 通 、 止 环 规 
进行 检验 。 
2. 1 系列 (公称 尺寸 ) 为 8+0.25、10+0.25、12+0.5、14+0.5、16+0.5、18+0.5、20+0.5、22+0.5、24+0.5、26+ 
0.5, 28+0.5, 30+0.5, 32+0.5, 35+0.5, 40+0. 5, 45+0.5, 50+0.5, 55+0.75, 60+0. 75, 65+0. 75, 70+0.75, 
75+0. 75, 80+0. 75, 85+0. 75, 90+0. 75, 950.75, 100+0. 75, 120+0. 75, 140+0. 75, 160+0. 75, 180+0. 75, 
200+0. 75. 
Q 最 小 抗 剪 力 仅 适 用 于 由 碳 钢 制 成 的 槽 销 。 


































































































ж 


%7% 


b 1 Н JE 


- 1009. 





标记 示例 : 
1) 公称 直径 а= бтп .公称 长 


4› 














120°+20° 


表 7-84 ЕҢ CHEE (摘自 GB/T 13829. 5 一 2004) É 























度 [= 50mm 材料 为 碳 钢 ШЙ ДУ 125-245НУ30, 526 ЖЩ А 2 K # 

















(单位 mm) 





EB BS i. ЗЕЙ F: 








































































































@ 最 小 抗 剪 力 仅 适 用 于 
















































































75+0. 75, 80+0. 75, 85+0. 75, 90+0. 75, 95+0. 75, 100+0. 75, 120+0. 75, 


























1 碳 钢 制 成 的 槽 销 。 












































销 GB/T 13829.5 6x50 
2) 公 称 直径 d=6mm 公称 长 度 1=50mm 、 材 料 为 Al 组 奥 氏 体 不 锈 钢 .硬度 为 210~280HV30 .表面 简单 处 理 的 全 长 锥 槽 的 槽 
销 ,标记 如 下 : 销 GB/T 13829.5 6x50-Al 
d( 公 称 ) 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 16 20 25 
а 公差 h8 hll 
С, = 0.2 0.25 0.3 0.4 0.5 0.63 0.8 1 1.2 1.6 2.5 3 
8.35 | 10.4 
3.25 4.3 5.3 6.3 12.4 | 16.65 
8.4 | 10.45 
1.63 2.7 3.3 4.35 | 5.35 | 6.35 12.45 | 16.6 
d, 2.15 8.55 | 10.4 20.6 | 25.6 
1.6 2.65 | 3.25 4.3 5.3 6.3 12.4 | 16.55 
8.3 | 10.35 
3.2 4.25 | 5.25 | 6.25 12.3 | 16.5 
8.25 | 10.3 
мы +0. 05 
а, 的 极限 偏差 \ +0. 05 +0. 10 
Pe | 99 JJ 
РА 1.6 2.84 4.4 6.4 11.3 | 17.6 | 25.4 | 45.2 | 70.4 | 101.8 | 181 283 444 
( 双 剪 ) /kN 
8- 8- 10- 10- 10- 14- 14- 14- 14- 18- | 22- | 26~ | 26~ 
1( 商品 规格 范围 
《商品 规格 范围 ) | 20 30 30 40 60 60 80 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 
d, 1.63 1.6 2.15 257 2.65 | 3.25 3.3 3.25 3.2 4.3 4.35 4.3 4.25 
1( 商品 规格 范围 ) | 8-10 12-20 | 80-30! 8-16 | 18-30 8 10-16 | 18-24 | 26-40 | 18-10 | 12-20 | 22-35 | 40-60 
d, 5.3 5.35 5.3 5.25 6.3 6.35 6.3 6.25 | 8.35 8.4 8.55 8.3 8.25 
!( 商品 规格 范围 ) | 8~12 14-20|22-40 | 45-60 10-12 | 14-30 | 32-50 | 55-80 | 12-16 | 18-30 | 32-55 | 60-80 |85-100 
а, 10.4 | 1045 | 10.4 | 10.35 | 10.3 | 12.4 | 12.45 | 12.4 | 12.3 | 16.65 | 16.6 | 16.55 | 16.5 
!( 商品 规格 范围 ) |14-20|22-40 |45-60|65-100| 120 | 14-20 | 22-40 | 45-65 |70-120| 24 |26-50 | 55-90 |95-120 
а, 20.6 | 25.6 
!( 商品 规格 范围 ) |26-120|26-120 
注 : 1. 扩展 直径 d, 仅 适用 于 由 碳 钢 制 成 的 槽 销 。 对 于 其 他 材料 ， 由 供需 双方 协议 。 扩 展 直径 а, 应 使 用 光滑 通 、 止 环 规 
进行 检验 。 
2. /系列 (公称 尺寸 ) 为 8+0.25、10+0.25、12+0.5、14+0.5、16+0.5、18+0.5、20+0.5、22+0.5、24+0.5、26+ 
0.5, 28+0.5, 30+0.5, 32+0.5, 35+0.5, 40+0. 5, 45+0.5, 50+0.5, 55+0. 75, 60+0.75, 65+0. 75, 70+0.75, 




















. 1010. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
表 7-85 #5 半 长 锥 槽 (摘自 GB/T 13829. 6 一 2004) (单位 : mm) 
标记 示例 : 


1) 公称 直 径 а= 6mm .公称 长 


























度 [= 50mm 材料 为 碳 钢 ,硬度 为 125~245HV30 不 经 表 








Ша ЕЕ с 





E 槽 的 槽 销 , 标 记 如 下 : 






























































































































































销 СВ/Т 13829.6 6х50 
2) 公 称 直径 а= 6mm 公称 长 度 1=50mm ЖЕ А1 组 奥 氏 体 不 锈 钢 ЕЖ 27 210-280НУ30, 2 ГІН АЛАН АЈ |< #E ПО 
销 ,标记 如 下 : 销 GB/T 13829.6 6x50-Al 
d( 公 称 ) 1.5 2 218 3 4 5 6 8 10 12 16 20 25 
d Эё h9 hll 
C = 0.2 0.25 0.3 0.4 0.5 0.63 0.8 1 1.2 1.6 2 2.5 3 
10.3 | 12.3 
8.25 
32 4.25 | 5.25 | 6.25 3-3 10.35 | 12.35 | 16.5 
2.65 | 3.25 4.3 5.3 6.30 | 10.4 | 12.4 | 16.55 | 20.55 | 25.5 
а, 1.63 | 2.15 8.35 
2.70 3.3 4.35 | 5.35 | 6.35 а 10.45 | 12.45 | 16.6 | 20.6 | 25.6 
3.25 4.3 5.3 6.30 l 35 10.4 | 12.4 | 16.55 
` 10.35 | 12.35 
ыа +0. 05 
а, 的 极限 偏差 б +0. 05 +0. 10 
最 小 抗 剪 力 
e 1.6 2.84 4.4 6.4 11.3 | 17.6 | 25.4 | 45.2 | 70.4 | 101.8 | 181 283 444 
(WB) /kN 
8- 8- 10- 10- 10- 14- 14- 14- 14- 18- | 22- | 26- | 26- 
1( 商品 规格 范围 
(商品 规格 范 20 30 30 40 60 60 80 100 100 100 100 100 100 
а, 1.3 | 215 | 2.65 2.7 3.2 3.25 3.3 325 | 425 | 4.30 | 4.35 | 4.30 | 5.25 
1( 商品 规格 范围 8-20 | 8~30 | 8~10 |12-30| 8-10 |12-16|18-30|32-40|10-12|14-20|22-40|45-60|10-12 
d, 5.30 | 5.35 | 5.30 | 6.25 | 6.30 | 6.35 | 6.30 | 8.25 8.3 8.35 8.4 8.35 | 10.30 
1( 商品 规格 范围 14~20 22-50|55-60 | 10-16 | 18-24 | 26-60|65-80|14-16|18-20|22-40|45-75|80-100| 14-20 
а, 10.35 | 10.40 | 10.45 | 10.40 | 10.35 | 12.30 | 12.35 | 12.40 | 12.45 | 12.40 | 12.35 | 16.50 | 16.55 
Е Ра 140 ~ 140 
!( 商品 规格 范围 ) | 22-24 | 26-45 | 50-80 |85 ~ 120 бүй 18-20 |22-24|26-45 | 50-80|85-120 вя 26-30 | 32-55 
d, 16.60 | 16.55 | 20.55 | 20.60 | 25.50 | 25.60 
a 120~ 
!( 商品 规格 范围 ) |60-100 >Ü 26~50 55-200| 26-50 |55-200 
注 : 1. 扩展 直径 d, 仅 适用 于 由 碳 钢 制 成 的 槽 销 。 对 于 其 他 材料 ， 由 供需 双方 协议 。 扩 展 直径 а, 应 使 用 光滑 通 、 止 环 规 
































进行 检验 。 
2. /系列 (公称 尺寸 ) 为 8+0.25、10+0.25、12+0.5、14+0.5、16+0.5、18+0.5、20+0.5、22+0.5、24+0.5、26+ 
0.5. 28+0.5, 30-0.5, 32-0.5, 35+0.5, 40%0.5, 45+0.5, 50-0.5, 55-0.75, 60+0. 75, 65+0. 75, 70-0.75, 


75+0. 75, 80-0.75, 85+0. 75, 90+0. 75, 95 +0. 75, 


200+0. 75, 


Ф 最 小 抗 剪 力 仅 适 用 于 


























1 碳 钢 制 成 的 槽 销 。 

















100+0.75、 


120+0.75、 





140 














%0.75, 


160+0. 75 、 














180-0.75, 


%7% тінен 1011. 








Ж 7-86 Н ЖЕФ (10А СВ/Т 13829. 7--2004) (单位 : mm) 





























标记 示例 : 

1) 公称 直 径 4=6mm 公称 长 度 1=50mm 材料 为 碳 钢 .硬度 为 125~ 245HV30 .不 经 表面 处 理 的 半 长 倒 锥 槽 的 槽 销 , 标 记 如 
下 : 销 GB/T 13829.5 6x50 

2) 公 称 直径 d=6mm \ 公 称 长 度 1=50mm ИЖЫУА 组 奥 氏 体 不 锈 钢 .硬度 为 210~280HV30 ,表面 简单 处 理 的 半 长 倒 锥 槽 的 
ЖЕН, ,标记 如 下 : 销 GB/T 13829.5 6х50-А1 






































d( 公 称 ) 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 16 20 25 

а 公差 һ9 һ11 

С, = 0.2 0.25 0.3 0.4 0.5 0.63 0.8 1 1.2 1.6 2 2.5 3 
8.2 


10.2 12.25 | 16.25 | 20.25 | 25.25 
3.1 4.15 5.15 6.15 8.25 



























































2.6 10.3 | 123 | 16.3 | 203 | 25.3 
1.6 24 3.15 | 42 5.2 | 6.25 8.3 
d, 2.65 10.4 | 124 | 164 | 204 | 25.4 
1.63 | 2.15 32 |425 | 5.25 | 6.3 8.35 
2.70 10.45 | 12.5 | 16.5 | 20.5 | 25.5 
3.25 | 4.30 | 5.30 | 6.35 8.4 
10.4 | 12.45 | 16.45 | 20.45 | 25.45 
8.35 
КРЛ +0. 05 
а, 的 极限 偏差 0 +0. 05 +0. 10 
最 小 抗 剪 力 
AN 1.6 | 2.84 | 4.4 6.4 11.3 | 17.6 | 25.4 | 45.2 | 70.4 | 101.8 | 181 283 | 444 
( 双 剪 ) 了 /kN 
Ей Е 8- 8- 8- 8- 10- | 10~ | 12~ | 14- | 18~ | 26- | 26- | 26- | 26- 
!( 商品 规格 范围 ) 
20 30 30 40 60 60 80 100 160 200 200 200 | 200 
d, 1.6 163 | 21 215 | 26 | 265 | 27 3.1 3.15 | 32 | 3225 | 415 | 42 








!( 商品 规格 范围 ) | 8-10 |12-20| 8-16 |18-30| 8-12 |14-20 22-30| 8-12 |14~16|18~24|26~40|10~12|14~20 

















а, 4.25 4.3 5.15 2:2 5:25 2.3 6.15 6.25 6.3 6.35 8.2 8.25 8.3 

















!( 商品 规格 范围 ) |22-35 | 40-60 | 10-12 | 14-20 | 22-35 | 40-60 | 12-16 | 18-24 |26-40 | 45-80 | 14-20 |22-24|26-30 






































а, 8.35 8.4 8.35 | 102 | 10.3 | 10.4 | 1045 | 10.4 | 12.25 | 12.3 | 12.4 | 12.5 | 12.45 
к! 60- |120- 
!( 商品 规格 范围 ) 32-45 | 50~75 80-100| 18-24 |26-35 | 40-50 | 55-90 |95- 160| 26-30 | 32-40 |45-55 100 S00 
а, 16.25 | 16.3 | 16.40 | 16.5 | 16.45 | 20.25 | 203 | 20.4 | 20.5 | 20.45 | 25.25 | 25.3 | 25.4 

Ее 120- 140~ 
1( 商品 规格 范围 ) |26~30 |32-40 |45-55 |60-100 26-35 | 40-45 |50~55 |60~ 120 26-35 | 40-45 | 50-55 











200 200 









































+ 1012 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 











表 7-87 Віл, іН (摘自 GB/T 13829. 8 一 2004 和 GB/T 13829. 9 一 2004) 


























(单位 : mm) 
ШЕНІ A 型 一 倒 角 端 槽 销 
15°~30° 沉 头 槽 销 
—\л B 型 一 导 杆 端 槽 销 
© 
ДИ 
кке 1А С 


标记 示例 : 
1) 公称 直径 4=6mm 、 公 称 长 度 1=50mm 材料 为 冷 铀 钢 .硬度 为 125~245HV30 ,不 经 表面 处 理 的 圆 头 槽 销 , 或 沉 头 槽 销 , 分 
别 标记 如 下 : 销 GB/T 13829.8 6x50; 销 СВ/Т 13829.9 6x50 






































































































































2) 如 果 要 指明 用 A 型 一 倒 角 端 槽 销 或 В 型 一 导 杆 端 槽 销 ,分 别 标记 如 下 : 销 GB/T 13829.8 6x50 一 A; 销 GB/T 
13829.9 6х50-В 
公称 1.4 1.6 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12 16 20 
d max 1.40 | 1.60 | 2.00 | 2.500 | 3.000 | 4.0 5.0 6.0 8.00 | 10.00 | 12.0 | 16.0 | 20.0 
min 1.35 | 1.55 | 1.95 | 2.425 | 2.925 | 3.9 4.9 5.9 | 7.85 | 9.85 | 11.8 | 15.8 | 19.8 
max 2.6 3.0 3.7 4.6 | 5.45 | 7.25 9.1 10.8 | 14.4 | 16.0 | 19.0 | 25.0 | 32.0 
" min 2.2 2.6 3.3 42 | 4.95 | 6.75 8.5 10.2 | 13.6 | 149 |177 | 23.7 | 30.7 
шах 0.9 11 1.3 1.6 1.95 | 2.55 | 3.15 | 3.75 5.0 7.4 8.4 10.9 | 13.9 
қ шіп 0.7 0.9 14 1.4 1.65 | 225 | 285 | 3.45 | 4.6 6.5 7.5 10.0 | 13.0 
r = 1.4 1.6 1.9 2.4 2.8 3.8 4.6 5.7 7.5 8 9.5 13 16.5 
C 0.42 | 048 | 0.6 | 0.75 0.9 1.2 1.5 1.8 2.4 3.0 3.6 4.8 6 
d, 1.50 | 1.70 | 215 | 2.70 | 3.20 | 4.25 | 525 | 6.30 | 8.30 | 10.35 | 12.35 | 16.40 | 20.50 
а, 的 极限 偏差 ү 0з +0. 05 +0.10 
!( 商品 规格 范围 ) | 3-6 | 3-8 | 3-10 | 3-12 | 4-16 | 5-20 | 6-25 | 8-30 |10-40|12-40|16-40|20-40|25-40 
Е: 1. 扩展 直径 d, 仅 适 用 于 由 冷 答 钢 制 成 的 槽 销 。 对 于 其 他 材料 由 供需 双方 协议 。 扩 展 直 径 а, 应 使 用 光滑 通 、 止 环 规 

































































进行 检验 。 
2. /系列 (公称 尺寸 ) 为 3+0.2、4+0.3、5+0.3、6+0.3、8+0.3、10+0.3、12+0.4、16+0.4、20+0.5、25+0.5、 
30+0.5, 35+0. 5, 40+0.5„ 


8.1 


艺 。 在 工业 发 达 国 家 ， 焊 接 结构 的 
的 45% 左 右 。 焊 接 已 广泛 应 
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焊接 概述 
在 产品 制造 工业 中 ,焊接 是 一 种 


ба, 24 


ти. 


要 的 加 工 工 













































































海洋 工程 、 汽 车 、 石 ; 
电子 及 建筑 等 部 门 。 






































钢 量 已 占 钢 产量 
于 机 械 制 造 、 造 船 、 
、 化 工 、 航 天 、 核 能 、 

















为: 





埋 弧 焊 (САУ) 































































































































































































































































































































































































焊条 电弧 焊 (通称 


М, їн, ӨНЕ 
























































8.1.1 焊接 方法 

在 焊接 过 程 中 可 以 采用 加 热 和 加 压 手 段 。 加 热 又 
可 分 为 加 热 至 熔化 和 不 熔化 。 加 热 的 类 型 又 可 分 为 电 
弧 热 、 电 阻 热 、 高 能 束 等 。 主 要 焊接 方法 分 类 
如 下 : 
F 工 电弧 焊 ) (SMAW) 











钨 极 惰性 气体 保护 焊 (GTAW， 旧 称 TIG) 
熔化 极 惰性 气体 保护 电 旨 
熔化 极 混合 气体 保护 焊 (МАС) 
药 芯 焊 丝 电弧 焊 (FCAW) 

等 离子 弧 焊 (РАМ) 
































〖 焊 (GMAW， 旧 称 МІС) 






































































































































































































































电阻 焊 
ан J Ë KUR 
焊接 方法 sem] wm 
221 
нд 
高 频 电阻 焊 (通称 高 频 烛 ) 
气 焊 
其 他 焊接 方法 」 气压 焊 
爆炸 焊 
摩擦 焊 
扩散 烛 
1. 焊接 方法 介绍 在 电弧 热 的 作用 下 ， 一 部 分 焊剂 熔化 成 熔 浅 ， 
(1) 电弧 焊 ” 这 是 应 用 最 广 的 焊接 方法 。 与 液态 金属 发 生 治 金 反 应 ， 改 善 焊 色 的 成 分 和 性 能 。 
1) 焊条 电弧 爆 。 这 是 发 展 最 早 而 仍 应 用 最 广 的 。” 熔 漆 浮 在 金属 熔 池 表面 ， 保 护 焊 锋 金属 ， 防 止 氧 、 毛 
方法 。 它 用 外 部 涂 有 涂料 的 焊条 作 电极 和 填充 人 金属， 等 气体 的 浸 和 人 。 
电弧 在 焊条 端 部 和 被 焊工 件 表面 之 间 燃 烧 ， 涂料 在 电 埋 弧 焊 可 以 采用 较 大 的 焊接 电流 。 与 焊条 电弧 焊 
弧 热 的 作用 下 产生 气体 以 保护 电弧 ， 而 熔化 产生 的 熔 。， 相 比 ， 其 优点 是 焊 锋 质量 好 ， 焊 接 速度 快 。 适 用 于 机 
河 覆 盖 在 熔 池 表面 ， 防 止 熔化 金属 与 周 赎 气 体 的 相互 。” 械 化 烛 接 大 型 工件 的 直 颖 和 环 颖 。 
作用 。 熔 渣 还 与 熔化 金属 产生 冶金 物理 化 学 反应 ， 或 埋 弧 焊 已 广泛 用 于 碳 钢 、 低 合金 结构 钢 和 不 锈 钢 
添加 合金 元 素 ， 改 善 焊 锋 金 属性 能 。 焊 条 电弧 焊 设 备 ”的 焊接 。 
简单 ， 操 作 灵 活 ， 配 用 相应 的 焊条 可 适用 于 普通 碳 З) 钨 极 居 性 气体 保护 焊 。 它 利用 钢 极 和 工件 之 
钢 、 低 合金 结构 钢 、 不 锈 钢 、 铜 、 铝 及 其 合金 的 焊 。” 间 的 电弧 使 金属 熔化 形成 爆 缝 。 爆 接 过 程 中 钨 极 不 粹 
接 。 重 要 铸铁 部 件 的 修复 ， 也 可 采用 焊条 电弧 焊 。 化 ， 只 起 电极 的 作用 。 同 时 由 焊 炬 的 喷嘴 送 进 氯气 以 
2) 埋 弧 焊 。 它 以 机 械 化 连续 送 进 的 焊丝 作为 电 保护 焊接 区 。 还 可 根据 需要 另外 添加 填充 金属 但 丝 。 
极 和 填充 金属 。 焊 接 时 ， 在 焊接 区 的 上 面 覆 盖 一 层 颗 此 方法 能 很 好 地 控制 电流 ， 是 焊接 薄板 和 打 底 焊 
粒状 焊剂 ， 电 弧 在 焊剂 层 下 燃烧 ， 将 焊丝 端 部 和 局 部 的 一 种 很 好 的 方法 。 它 可 以 用 于 各 种 金属 焊接 ， 尤 其 
母 材 熔化 ， 形 成 焊 颖 。 适用 于 焊接 铝 、 镁 及 其 合金 。 焊 缝 质量 好 ， 但 比 其 他 
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机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 




















电弧 焊 方法 的 焊接 速度 慢 。 







































































是 将 两 工件 端面 压 紧 ， 利 用 











电阻 热 加 热 至 塑性 状态 ， 











































































































4) 熔化 极 气体 保护 电弧 焊 。 利 用 连续 送 进 的 焊 ”然后 迅速 施加 项 锻压 力 完成 焊接 的 方法 ,适用 于 小 断 
丝 与 工件 之 间 燃 烧 的 电弧 作 热 源 ， 由 焊 炬 喷嘴 喷 出 的 ІШ (小 于 250mm2) 金属 型 材 的 对 接 。 
气体 保护 电弧 进行 焊接 。 闪光 对 焊 由 闪光 和 项 银两 个 阶段 组 成 。 闪 光 的 主 
此 方法 常用 的 保护 气体 有 和 氢气、 氧气 、C0, 气 或 要 作用 是 加 热 工件 ， 使 整个 端面 达到 熔化 ; 项 锻 的 作 
这 些 气 体 的 混合 气 。 以 氢气 或 氮气 为 保护 气 时 ， 称 为 用 是 封闭 工件 端面 的 间 际 ， 同 时 挤 出 端面 的 液态 金属 





熔化 极 惰 








生气 体 保 护 焊 ; 以 惰性 气体 与 氧化 性 气体 











(0,. C0,) 混合 气 为 保护 气 时 ， 称 为 气体 保护 





























НД 


Re; 利用 СО, 作为 保护 气体 时 ， 则 称 为 二 氧化 碳 气 
体 保 护 焊 ， 简 称 CO, 焊 。 


此 方法 的 主要 优点 是 可 以 方便 地 进行 各 种 位 置 的 








焊接 ， 焊 接 速度 较 快 ， 熔 数 效 率 较 高 。 适 用 于 焊接 大 
部 分 主要 金属 ， 包 括 碳 素 钢 、 合 金 钢 、 不 锈 钢 、 铝 、 
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5) 药 芯 焊丝 电弧 焊 。 这 也 是 利 | 
丝 与 工件 之 间 燃 烧 的 
认为 是 气体 保护 焊 的 一 种 类 型 。 
卷 成 圆 形 钢管 ， 







































































连续 送 进 的 焊 
电弧 为 热源 来 进行 焊接 的 ， 可 以 
药 芯 焊丝 是 


填 进 各 种 粉 料 ， 经 拉 制 而 成 焊丝 。 焊 


H WW] 


接 时 ， 外 加 保护 气体 ， 主 要 是 CO,。 粉 料 受热 分 解 或 
ЖЕ, ЖЫ, 、 保 护 熔 池 、 渗 合金 及 稳 弧 等 作用 。 








药 芯 焊 丝 电弧 焊 不 另 加 保护 气体 时 ， 叫 作 自 保护 药 











ШЕ Н, 
结晶 ， 

















从 而 获得 牢固 的 接头 。 




















可 以 焊接 截面 32000mm2 的 管子 。 
(3) 高 能 焊 








及 氧化 夹杂 物 ， 并 使 接头 区 产生 一 定 的 塑性 变形 ， 以 


闪光 对 焊 可 以 焊接 碳 素 钢 、 合 金 钢 、 钢 、 铝 Ж 
和 不 锈 钢 等 各 种 金属 。 预 热 内 光 对 焊 低 碳 钢管 ， 


最 大 











1) 电子 束 焊 。 以 集中 的 高 速 




















BTK, жш TF 











表面 时 产生 热能 进行 焊接 的 方法 。 
室内 并 加 速 。 





















































Ë 
大 、 熔 宽 小 、 焊 缝 金属 纯度 高 。 它 既 可 以 





























料 的 精密 焊接 ， 又 可 以 















































芯 焊 丝 电 弧 焊 ， 它 以 管内 粉 料 分 解 产 生 的 气体 作为 保护 


气体 。 这 种 方法 焊丝 的 伸 出 长 度 变化 不 会 影 
自 保 护 焊 特 别 适 于 露天 大 型 金属 结构 的 安装 作业 。 

] 于 大 多 数 黑色 金属 各 种 厚 
度 、 各 种 接头 的 焊接 ， 已 经 得 到 了 广泛 的 应 




















药 心 焊丝 电弧 焊 可 以 












































(2) 电阻 焊 以 固体 电阻 热 为 能 源 的 
法 ， 主 要 有 点 焊 、 缝 焊 及 对 焊 等 。 








响 保 护 效 





用 。 


















































电阻 焊 一 般 是 利用 电流 通过 工件 时 所 5 




















НІН 


生 的 电阻 


热 ， 将 两 工件 之 间 的 接触 表面 熔化 ， 从 而 实现 连接 的 























焊接 方法 。 通 常 使 
施加 压力 。 











较 大 的 电流 ， 焊 接 过 程 中 始终 要 


定位 焊 和 缝 焊 的 特点 在 于 焊接 电流 ( 单 相 ) 大 














( 几 千 至 几 万 安培 ) ， 通 




















НІМІН е 〈 几 周波 至 几 秒 ) ， 


设备 昂贵 、 复 杂 ， 生 产 率 高 ， 因 此 适 于 大 批量 生产 。 
























































主要 用 于 焊接 厚度 小 于 3mm 的 薄板 组 件 ， 如 轿车 外 
过 等 。 各 类 钢材 、 铝 、 镁 等 有 色 金 属 及 其 合金 、 不 锈 





钢 等 均 可 焊接 。 
对 焊 是 利用 电阻 热 将 两 工件 沿 整 个 端面 同时 焊接 
起 来 的 一 种 电阻 焊 方法 。 对 焊 的 生产 率 高 、 易 于 实现 


ВЕЙ ЕТЕ 2 


oku ННІ, ЖУ E ЕЛ ЕНЕ 
ЖЕН 
在 很 厚 的 〈 最 厚 达 300mm ) 
构件 焊接 。 它 可 以 焊接 各 种 金属 ， 还 能 解决 异种 金 
遇 、 易 氧化 金属 及 难 熔 金 属 的 焊接 。 此 方法 主要 用 于 


过 











要 求 高 质量 产品 的 焊接 ， 但 不 适合 于 大 批量 产品 。 
2) 激光 焊 。 利 用 大 功率 相干 单 色光 子 流 聚焦 而 
成 的 激光 束 为 热源 进行 的 焊接 。 主 要 采用 Со, 气体 








ЭСЕ, 


此 方法 的 优点 是 不 需要 在 真空 中 进行 ， 缺 点 是 穿 透 





力 远 不 如 电子 束 焊 。 激 光 焊 时 能 进行 精确 的 能 量 控制 ， 























于 很 多 金 





因而 可 以 实现 精密 微型 器 件 的 焊接 。 它 能 


属 ， 特 别 是 能 解决 一 些 难 焊 金属 及 异种 金属 

















的 焊接 。 
(4) 钙 焊 ”利用 熔点 比 被 焊 材 料 的 燃点 低 的 金 





























属 作 钙 料 ， 加 热 使 镍 料 熔化 ， 润 湿 被 焊 金 属 表面 ， 使 


液 相 与 固 相 之 间 相 互 炊 解 和 扩散 而 形成 钙 焊 接头 。 
馈 料 的 液 相 线 温度 高 于 450°C 而 低 于 母 材 金属 的 
熔点 时 ， 称 为 硬 钙 焊 ; 低 于 450°C М, ЖОН, 
根据 热源 或 加 热 方法 的 不 同 ， 钙 焊 可 分 为 火焰 钙 焊 、 
ЖОЙ, УРЕ, Ый, ВАТА 





ФЕН ЕН ТОЛЫ БЕ ТЕЖИК, С L EE BJ РЕ 
ЕЕ ЕЕ ЕЧ 








能 影响 较 小 ， 焊 件 的 应 力 变 
强度 一 般 比 较 低 ， 耐 热能 力 较 差 。 
钙 焊 可 以 用 于 焊接 碳 素 钢 、 






























































自动 化 ， 





因而 获得 广泛 应 用 ， 如 工件 的 接 长 ( 带 钢 、 


型 材 、 线 材 、 钢 筋 、 钢 轨 、 管 道 ) ;环形 工件 的 对 焊 








СЕЗІН, Ж); 异种 金属 的 对 焊 (刀具 、 


Т 





铝 铀 导电 接头 ) 等 。 
对 焊 可 分 为 电阻 对 焊 和 闪光 对 焊 两 种 。 


МЖ, 





电阻 对 焊 


























于 焊接 承受 载荷 不 大 或 常温 下 工作 
的 、 微 型 的 及 复杂 得 多 缝 的 焊 件 尤其 适用 。 
(5) 其 他 焊接 方法 


























遇 材 料 ， 还 可 以 连接 异种 金属 、 金 属 与 非 金属 。 适 合 
的 接头 ， 对 于 精密 


1) 电 渣 焊 。 这 是 以 熔 漆 的 电阻 热 为 能 源 的 焊接 
方法 。 焊 接 过 程 是 在 立 焊 位 置 ， 在 由 两 工件 端面 与 两 























Гл ci 焊 


%8% 


‚ Ж. Ән 
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侧 水 冷 铜 请 块 形 成 的 装配 间 除 内 进行 。 焊 接 时 利用 
流通 过 熔 渣 产生 的 电阻 热 ， 将 工件 端 部 熔化 。 

有 渣 焊 的 优点 是 可 焊 的 工件 厚度 大 (从 30mm 到 
大 于 1000mm)， 生 产 率 高 。 主 要 用 于 大 断面 对 接 接 
头 及 T 形 接头 的 焊接 。 

有 漆 焊 可 用 于 各 种 钢 结构 的 焊接 ， 也 可 用 于 和 铸 钢 
电 漂 焊接 头 由 于 加 热 及 冷却 均 较 慢 ， 焊 接 
、 显 微 组 织 粗 大 、 韧 性 低 ， 因 此 焊接 以 后 
一 般 须 进行 正 火 处 理 。 

2) 高 频 焊 。 焊 接 时 利用 高 频 电 流 在 工件 内 产生 
的 电阻 热 ， 使 工件 焊接 区 表层 加 热 到 熔化 或 塑性 状 
态 ， 随 即 施加 顶 锻 力 而 实现 金属 的 结合 。 

高 频 焊 要 根据 产品 配备 专用 设备 。 生 产 率 高 ， 焊 
接 速 度 可 达 30m/min。 主 要 用 于 制造 管子 的 纵 颖 或 螺 
旋 颖 的 焊接 。 








(ені 
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表面 的 氧化 物 等 杂质 。 

扩散 焊 对 被 焊 材 料 性 能 几乎 不 产生 有 害 作 用 。 它 
可 以 焊接 很 多 同 种 和 异种 金属 ， 以 及 一 些 非 金属 材 
料 ， 如 陶瓷 等 。 它 可 以 焊接 复杂 的 结构 及 厚度 相差 很 
大 的 工件 。 

2. 焊接 方法 的 选择 

要 求 选择 的 焊接 方法 能 保证 焊接 产品 的 质量 ， 并 
使 生产 率 高 ， 成 本 低 ， 因 此 应 从 以 下 几 方 面 考 虑 。 

(1) 产品 特点 

1) 产品 结构 类 型 。 可 分 为 以 下 四 类 : 

Ф 结构 类 ， 如 桥梁 、 建 筑 钢 结构 、 石 油 化 工 容 
Tit SP o 

@ 机 械 零 部 件 类 ， 如 箱 体 、 机 架 、 齿 轮 等 。 

@ 半成品 类 ， 如 各 种 有 缝 管 、 工 字 梁 等 。 

Ф 微 电 子 器 件 类 ， 如 印 制 电路 板 元 器 件 与 铜 稍 











































































































3) 气 焊 。 用 气体 火焰 为 热源 的 焊接 方法 。 应 























电路 的 焊接 。 








最 多 的 是 以 乙 抉 气 作 燃 料 的 氧 乙 烽 火 焰 。 此 方法 设备 
简单 、 操 作 方 便 。 但 气 焊 加 热 速度 及 生产 率 较 低 ， 焊 
接 热 影 响 区 较 大 ， 并 且 容 易 引 起 较 大 的 焊 件 变形 。 
气 焊 可 用 于 黑色 金属 、 有 色 金 属 及 其 合金 的 焊 
接 。 一 般 适 用 于 维修 及 单 件 薄板 焊接 。 
4) 气压 焊 。 它 也 是 以 气体 火焰 为 热源 。 焊 接 时 

























































































不 同类 型 产品 ， 因 焊 颖 长短 、 形 状 、 焊 接 位 置 、 
质量 要 求 各 不 相同 ， 因 而 采取 适用 的 焊接 方法 也 
不 同 。 

结构 类 产品 中 长 焊 缝 和 环 缝 宜 采 用 埋 弧 焊 。 焊 条 
电弧 焊 用 于 单 件 、 小 批量 和 短 爆 颖 及 空间 位 置 焊 缝 的 
焊接 。 机 械 类 产品 爆 颖 一 般 较 短 ， 选 用 焊条 电弧 焊 及 



















































































将 两 对 接 工件 的 端 部 加 热 到 一 定 温 度 ， 随 即 施加 压 
力 ， 从 而 获得 牢固 的 接头 。 气 压 焊 常 用 于 钢轨 焊接 和 
钢筋 焊接 。 
5) 爆炸 焊 。 利 用 炸药 爆炸 所 产生 的 能 量 实现 金 
属 连接 。 在 爆炸 波 作 用 下 ， 两 件 金属 瞬间 即 可 被 加 速 
童 击 形成 金属 的 结合 。 

在 各 种 焊接 方法 中 ， 爆 炸 焊 可 以 焊接 的 异种 金属 
的 组 合 最 广 。 此 法 可 将 冶金 上 不 相 容 的 两 种 金属 焊接 






























































体 保护 电弧 焊 (一 般 厚度 )。 薄 板 件 ， 如 汽车 车 身 
采用 电阻 焊 。 半 成 品类 的 产品 ， 焊 颖 规则 、 大 批量 ， 
应 采用 机 械 化 焊接 方法 ， 如 埋 弧 焊 、 气 体 保护 电弧 焊 、 
高 频 焊 。 微 电子 器 件 要 求 导 电 性 、 受 热 程度 小 等 ， 宜 
采用 电子 束 焊 、 激 光 焊 、 扩 散 焊 及 钙 焊 等 方法 。 

2) 工件 厚度 。 各 种 焊接 方法 因 所 用 热源 不 同 ， 
各 有 其 适用 的 材料 厚度 范围 ， 如 图 8-1 所 示 。 
3) 接头 形式 和 焊接 位 置 。 接 头 形 式 有 对 接 、 拱 














































































































成 为 各 种 过 渡 接 头 。 爆 炸 焊 大 多 用 于 表面 积 很 大 的 平 
板 覆 层 ， 是 制造 复合 板 的 高 效 方法 。 

б) 摩擦 焊 。 它 是 利用 两 表面 间 的 机 械 摩擦 所 产 
生 的 热 来 实现 金属 的 连接 。 
摩擦 焊 时 热量 集中 在 接合 面 处 ， 因 此 焊接 热 影响 
区 罕 。 两 表面 间 必 须 施 加 压力 ， 在 加 热 终止 时 增 大 压 
力 ， 使 热 态 金属 受 顶 锻 而 结合 。 
比方 法 生产 率 高 ， 原 理 上 所 有 能 进行 热 锯 的 金属 
都 能 用 此 方法 焊接 。 它 还 可 用 于 异种 金属 的 焊接 。 适 
用 于 工件 截面 为 圆 形 及 圆 管 的 对 接 。 目 前 最 大 的 焊接 
截面 为 20000mm?。 

7) 扩散 焊 。 此 焊接 一 般 在 真空 或 保护 气氛 下 进 
行 。 焊 接 时 ， 使 两 被 焊工 件 的 表面 在 高 温和 较 大 压力 
下 接触 并 保温 一 定时 间 ， 经 过 原子 相互 扩散 而 结合 。 























































































































接 、 角 接 等 。 对 接 形式 适用 于 大 多 数 焊接 方法 。 镍 焊 
一 般 只 适 于 连接 面积 比较 大 而 材料 厚度 较 小 的 搭 接 
接头 。 

一 件 产品 的 各 个 接头 ,可 能 需要 在 不 同 的 焊接 位 
置 焊 接 ， 包 括 平 焊 、 立 焊 、 横 焊 、 仰 焊 及 全 位 置 焊 接 
等 。 焊 接 时 应 尽 可 能 使 产品 接头 处 于 平 焊 位 置 ， 这 样 
就 可 以 选择 优质 、 高 效 的 焊接 方法 ， 如 埋 弧 焊 和 气体 
保护 电弧 焊 。 

4) 母 材 性 能 。 

@ 母 材 的 物理 性 能 。 当 焊接 热 导 率 较 高 的 金属 ， 
如 铜 、 铝 及 其 合金 时 ， 应 选择 热 输入 强度 大 、 具 有 和 较 
高 焊 透 能 力 的 焊接 方法 ， 以 使 被 焊 金 属 在 最 短 的 时 间 
内 达到 熔化 状态 ， 并 使 工件 变形 最 小 。 对 于 电阻 率 较 
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焊 前 要 求 工 件 表面 粗糙 度 低 于 一 定 值 ， 并 要 清洗 工件 











高 的 金属 ， 可 采用 电阻 焊 。 对 于 钼 、 乌 等 难 炊 金属 ， 
可 采用 电子 束 焊 。 对 于 异种 金属 ， 因 其 物理 性 能 相差 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 




























































































































































































































































































超声 波 焊 
微 束 等 离子 弧 焊 
2kW 激光 焊 
电阻 焊 、 缝 焊 
等 离子 弧 
= = Т 电弧 焊 
20kW 激光 焊 
се 短路 过 渡 气 体 保护 电弧 焊 
сое мы: -自由 过 渡 气 体 保护 电弧 焊 
et he ee ан a т J 
5kW 电子 束 焊 к 
25kW 电子 束 焊 
(Ес ағала ал жер естен, дек жн 
фт 
热 剂 焊 
1 йу rp upi pil 1 їз ipp делу үчү 1 АШИ ШИГ ШҮ ШҮ ЕЛЕ ҮЕ 1 Ыы Жү» ЕЕ 
0.5 1 2 3 45 10 20 30 4050 100 200 300 400500 
板 厚 /mm 
图 8-1 各 种 焊接 方法 适用 的 厚度 范围 
EE: 1. 由 于 技术 的 发 展 ， 激 光 爆 及 等 离子 弧 焊 可 焊 厚 度 有 增加 趋势 。 
2. 虚线 表示 采用 多 道 焊 。 
较 大 ， 可 采用 不 易 形 成 脆性 中 间 相 的 方法 ， 如 电阻 对 造 简单 ， 成 本 低 。 
焊 、 闪 光 对 焊 、 爆 炸 焊 、 摩 擦 焊 、 扩 散 焊 及 激光 焊 等 。 焊条 电弧 焊 只 需 一 台电 源 ， 配 用 焊接 电缆 及 夹 持 
@ 母 材 的 力学 性 能 。 被 焊 材 料 的 强度 、 塑 性 、 焊条 的 焊 钳 即 可 ， 设 备 最 简单 。 
硬度 等 力学 性 能 ， 会 影响 焊接 过 程 的 顺利 进行 。 如 爆 气体 保护 电弧 焊 要 有 自动 送 进 焊丝 装置 、 自 动 行 
炸 焊 时 ， 要 求 所 焊 的 材料 具有 足够 的 强度 与 塑性 ， 走 装 置 、 输 送 保护 气体 系统 、 冷 却 水 系统 及 焊 炬 等 。 
能 承受 焊接 工艺 过 程 中 发 生 的 快速 变形 。 选 用 的 焊接 真空 电子 束 焊 需 配 用 高 压 电 源 、 真 空 室 和 专门 的 
方法 应 该 便于 得 到 力学 性 能 与 母 材 相 接近 的 接头 。 电子 枪 。 激 光 焊 要 有 一 定 功率 的 激光 器 及 聚焦 系统 。 
@ 母 材 的 冶金 性 能 。 善 通 碳 素 钢 和 低 合 金 钢 采 

























































































































































































用 一 般 的 电弧 焊 方 法 都 可 以 进行 焊接 。 钢 材 的 合金 含 
量 ， 特 别 是 碳 含量 越 高 ， 越 难 焊 接 ， 可 以 选用 的 焊接 
方法 越 少 。 

对 于 铝 、 镁 及 其 合金 等 活性 金属 材料 ， 不 宜 选 
具有 和 氧化 性 的 CO, 电弧 焊 、 埋 弧 焊 ,而 应 选用 惰性 
气体 保护 焊 。 对 于 不 锈 钢 ， 可 采用 手工 电弧 焊 和 惰性 
气体 保护 焊 。 表 8-1 列 出 常用 材料 适用 的 焊接 方法 。 











(2) 生产 条 件 
1) 技术 水 平 。 在 产品 设计 时 ， 要 考虑 制造 厂 的 
技术 条 件 ， 其 中 焊工 水 平 尤 为 重 
通常 焊工 需 经 培训 合格 取证 ， 
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ШЕ ра. нн, Ан, ЯН, АК 
护 电弧 焊 等 都 是 分 别 取 证 的 。 电 子 束 焊 、 激 光 焊 时 ， 
由 于 设备 及 辅助 装置 较为 复杂 ， 要 求 有 更 高 的 基础 知 
识 和 操作 技术 水 平 。 

2) 设备 。 包 括 焊接 电源 ， 机 械 化 系统 ， Pill Ж 
统 和 辅助 设备 。 

焊接 电源 有 交流 电源 和 直流 电源 两 大 类 ， 前 者 构 



































另外 ， 两 者 都 要 有 专门 的 工装 和 辅助 设备 ， 因 而 成 本 
也 比较 高 。 电 子 束 焊 机 还 要 有 高 压 安全 防护 措施 ， 
及 防止 X 射线 辐射 的 屏蔽 设施 。 

3) 避免 污染 环境 和 施工 时 引起 火灾 。 
表 8-1 供 选 择 焊 接 方法 参考 。 


8.1.2 焊接 材料 
焊接 材料 包括 焊条 、 焊 丝 、 焊 剂 、 
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Ж, Ж, 

















保护 气体 等 。 
1. 焊条 
焊条 是 涂 有 药 皮 的 供 焊条 电弧 焊 用 的 熔化 电极 ， 























它 由 药 皮 和 焊 世 两 部 分 组 成 ， 如 图 8-2 所 示 。 焊 条 的 
规格 、 分 类 、 人 代号、 选择 参见 表 8-2~ 表 8-5。 
Ө Ж Ж Í 




















1, 





图 8-2 焊条 的 组 成 及 和 部 分 名 称 





1 一 焊条 长 度 /一 夹 持 端 长 度 d 一 焊条 直径 
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表 8-1 常用 材料 适用 的 焊接 方法 



















































































































































































































































































焊接 方法 
ч] | АЖЫ ы] Т] |] | |, й 4 焊 
厚度 条 HH | 焊丝 жз ҮН N. 电气 | 电 | 闪 | 气 | 扩 | 摩 电 激 Ж] ЖУ] НИШ е өр 
СЕЧЕ ЕСЕ ЗЕЕ ЖШ Ж шік f |же 渍 | 
Жы кд | 电弧 | Же а [ин на] ы | ШЕ ШЕ ЖТ 
焊 焊 | 过 渡 | 弧 弧 电弧 т 保护 焊 焊 焊 | 焊 | 焊 | 焊 | 焊 | 焊 | 焊 | 焊 | 焊 жш ии ЕЕ a е Ж 
=з A|A A| А A 
碳 >3-6 
钢 >6~19 A|A A (дл A 
>19|АА| A діл A A 
=з A|A A| А A 
г >3-6 А 
金 >6-19|А]А! Л А А А 
钢 
>19 А 
=з A|A A| A 
Т >3-6 А 
钢 >6~19 A|A А A A A A 
>19|АА А А А А ААА А А 
>3~6 | 人 A АА! А А 
>6-19|А|А А А А A|A А А 
>19|АА А А А А А 
=з A A| А 
>3-6 А 
>6-19|А|А А А А А 
>19 | A A A A 
<3 A A 
>3-6 А А А А А 
>6-19 А А А А 
>19 А лід A A A A 
Ж <3 A A А 
和 A A A 
Ж 
£ A A A 
m a 
= >19 A A A 
n <3 A A |A A A 
和 >3-6 А А А А 
їй 
合 >6-19 А А 
жы 
Е >19 A A A A A 
т <3 A A A A|A|A A 
和 >3-6 А А А А 
£ 
合 >6-19 А А А 
Ж 
£ >19 A A A A 
<3 A A |A A 
| >3-6 А А А А А АДА А 
x >6-19 A 
>19 













































































Ш. 有 人 表示 被 推荐 。 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 






































































































































































































































表 8-2 钢铁 焊条 的 规格 (尺寸 ) (单位 : mm) 
焊条 长 度 
Б ра ра д ән ж 
焊条 | ВЕНА | 热 强 钢 焊 条 " Жы ыы Ме н 
= 细 晶 粒 钢 焊条 оул 不 锈 钢 焊 条 (СВ/Т 984 一 2001) (СВ/Т 10044--2006) 
Е (GB/T 5117 А (СВ/Т 983—2012) - 
一 2012) — 2012) 冷 拔 焊 芯 | 铸造 爆 芯 了 | 冷 拔 焊 芯 铸造 焊 芯 
1.6 200~250 
2, 220-260 
—————| 250-350 250-350 230-300 
2.5 230-350 200-300 
3.2 300-460 
A | 300-450 НН 
4.0 350-450 350-450 230-350 300-450 350-400 
5.0 340-460 
6.0 350-450 400-500 
ЖЕК ТІНІ 450-700 450-700 300-350 350-500 
10 
@ ЖЕЛ Жаа алан Ж ШК ТЕЗ АКА ЖО ОГ Ж ЛЕ ИНЕ u usu Н А0 „ 
表 8-3 焊条 按 用 途 分 类 及 其 代号 
焊 条 型 号 焊条 牌号 
焊条 大 类 ( 按 化 学 成 分 分 类 ) 焊条 大 类 ( 按 用 途 分 类 ) 
代 号 
国家 标准 编号 名 称 代 号 类 别 名 称 === — 
字母 汉字 
非 合金 钢 及 
; 一 = 结构 钢 焊条 结 
СВ/Т 5117—2012 РЯ Е 吉 构 钢 焊条 J H 
= 结构 钢 焊条 J 结 
СВ/Т 5118—2012 热 强 钢 焊条 E = 钼 和 铬 钼 耐 热 钢 焊 条 R 热 
三 低温 钢 焊条 w 温 
G Z: 
СВ/Т 983—2012 不 锈 钢 焊条 Е 四 不 锈 钢 焊条 а а 
СВ/Т 984—2001 堆 焊 焊条 ED 五 堆 焊 焊条 D HE 
СВ/Т 10044--2006 铸铁 焊条 EZ 六 铸铁 焊条 7 # 
+ 镍 及 镍 合金 焊条 Ni ж 
СВ/Т 3670—1995 铜 及 铜 合金 焊条 TCu 八 铜 及 铜 合金 焊条 T 铜 
九 铝 及 铝 合 金 焊条 L ІҢ 
СВ/Т 3669--2001 昌 及 铝 合 金 焊条 E 
аы + 特殊 用 途 焊条 TS 特 
表 8-4 焊条 药 皮 类 型 及 主要 特点 
序号 | 药 皮 类 型 电源 种 类 主要 特点 
` 已 规 ; БЕ . жебе керн ne >a 
0 _ 不 规定 在 某 些 焊条 中 采用 氧化 钳 .金红石 等 组 成 的 新 酒 系 目前 尚未 形成 系列 
定 的 类 天 





DC( 直 流 ) 、 


含 多 量 氧 化 钛 ,焊条 工艺 性 能 良好 ,电弧 稳定 ,再 引 弧 方便 ,飞溅 很 小 , 熔 深 较 浅 , 熔 渣 覆 























盖 性 良好 , 脱 渣 容易 , 焊 颖 波纹 特别 美观 ,可 全 位 置 焊接 , 尤 宜 于 薄板 焊接 ,但 焊 缝 塑性 和 






















































































ЧЫ зера ч ша x р. | 
ИГЕ | оле Ор QB CERA ДЕЛГЕП ЛЕК, ЖЭ ЕК ЙЭШ £S ЫЫ Ж БЕ К 
型 等 
药 皮 中 氧化 钛 质量 分 数 30% 以 上 , 25 БЕШ: 20% F, Yu 2 T 2 EE B Ж, 
2 | m | рслс | 流动 性 好 , 熔 深 一 般 ,电弧 稳定 , 焊 颖 美观 , 脱 滞 方 便 。 适 用 于 全 位 置 焊接 ,如 J422 即 属 此 
类 型 。 它 是 目前 非 合金 钢 及 细 晶 粒 钢 焊条 中 使 用 最 广泛 的 一 种 焊条 
s aan Т 药 皮 中 钛 铁 矿 的 质量 分 数 >30% 。 焊 条 熔化 速度 快 , 熔 酒 流动 性 好 , 熔 深 较 深 , 脱 酒 容 














易 , 焊 波 整齐 ,电弧 稳定 。 平 焊 、 横 和 角 焊 工艺 性 能 较 好 , 立 焊 稍 次 , 焊 颖 有 较 好 的 








КЭНЕ 





4 氧化 铁 型 DC АС 











药 皮 中 含 多 量 氧化 铁 和 较 多 的 锰 铁 脱氧 剂 。 熔 深 大 ,熔化 速度 快 ,焊接 生产 率 较 高 , 电 














弧 稳 定 , 再 引 弧 方 便 ; 立 焊 、 仰 焊 较 困难 ,飞溅 稍 大 , 焊 颖 抗 热 裂 性 能 较 好 ,适用 于 中 厚 板 焊 
接 。 由 于 电弧 吹 力 大 ,适合 于 野外 操作 。 若 药 皮 中 加 入 一 定量 的 铁 粉 , 则 为 铁 粉 氧化 铁 型 


























































































































































































































































































































































































































第 8 章 Ж, Ж, #3& k “1019. 
(2%) 
序号 | 药 皮 类 型 电源 种 类 主要 特点 
药 皮 中 含 质 量 分 数 15% 以 上 的 有 机 物 ,30% 左 右 的 氧化 钛 。 焊 接 工 艺 性 能 良好 ,电弧 稳 
Б 纤维 索 型 БАС 定 , 电 弧 吹 力 大 , 熔 深 大 , 熔 渣 少 , 脱 潭 容易。 可 作 向 下 立 焊 、 深 熔 焊 或 单 面 焊 双 面 成 形 焊 
ШЕ i R sr 、 仰 焊工 艺 性 好 ,适用 于 薄板 结构 .油箱 管道 .车辆 壳 体 等 焊接 。 随 药 皮 中 稳 弧 剂 、 
粘 结 剂 含量 变化 ,分 为 高 纤维 素 钠 型 (采用 直流 反 接 ) ,高 纤维 素 钾 型 两 类 
6 低 氧 钾 型 DC АС 药 皮 组 分 以 碳酸 盐 和 草 石 为 主 , 焊 条 使 用 前 需 经 300~400% 烘焙 。 短 弧 操 作 ,焊接 工艺 性 
- 般 , 可 全 位 置 焊 接 。 焊 颖 有 良好 的 抗 裂 性 和 综合 力学 性 能 。 适 宜 于 焊接 重要 的 焊接 结构 。 
7 | 低 氧 钠 弄 DC 按照 药 皮 中 稳 弧 剂量 . 铁 粉 量 和 粘 结 剂 不 同 ,分 为 低 氨 钠 型 . 低 氢 钾 型 和 铁 粉 低 氨 型 等 
药 皮 中 含有 多 量 石 墨 ,通常 用 于 铸铁 或 堆 焊 焊条 。 采 用 低 碳 钢 焊 芯 时 ,焊接 工艺 性 较 
8 石墨 型 DC АС 差 , 飞 溅 较 多 ,烟雾 较 大 , 炊 渣 少 ,适用 于 平 焊 。 采 用 非 钢 铁 金属 焊 芯 时 ,就 能 改善 其 工艺 
性 能 ,但 电流 不 宜 过 大 
药 皮 中 含 多 量 氧化 物 和 氟 化 物 ,主要 用 于 馈 及 铝 合 金 焊条 。 吸 潮 性 强 , 焊 前 要 人 烘 干 。 药 
9 盐 基 型 DC 皮 熔 点 低 ,熔化 速度 快 。 采 用 直流 电源 ,焊接 工艺 性 较 差 , 短 弧 操作 , 燃 漆 有 腐蚀 性 , 焊 后 
需 用 热 水 清 洗 
表 8-5 常用 非 合 金 钢 及 细 晶 粒 钢 焊 条 型 号 
x py 断后 冲击 吸收 能 量 
抗 拉 强度 | 屈服 强度 1 не 
焊条 型 号 | 焊条 牌号 апд шпн | 电流 种 类 еы | R Mp。 ЕЖ 
“ “ А(%) | 试验 温度 /*C | ЗЕЕ у 
Е4303 1422 ан | уу hu {ПШ | 交流 .直流 2430 2330 20 0 27 
Е5003 Ј502 钛 钙 型 | sy Ë {Л 交流 、 直 流 >490 2400 20 0 27 
Е5015 Ј507 (Қайы OF 立 、 横 、 仰 直流 反 接 2490 2 400 20 - 27 
Е5016 1506 ЖАН Жоу МИЛ | 交流 直流 反 接 | 22490 三 400 20 -30 27 
@ 5 个 试 样 , 舍 去 最 大 值 和 最 小 值 ,其 余 3 个 值 平 均 ;3 个 值 中 要 有 两 个 值 不 小 于 27J, 另 一 个 值 不 小 于 20J。 





СВ/Т 5117 一 2012《 非 合金 钢 及 细 剖 粒 钢 焊条 》， 


规定 了 非 合金 钢 及 细 品 粒 多 








网 焊条 分 类 型 号 、 技 术 要 


求 、 试 验方 法 及 检验 规则 等 。 焊 条 型 号 根据 熔 敷 金属 


的 力学 性 能 、 药 皮 类 型 、 焊 接 位 置 和 


























电流 种 类 划分 。 


非 合 金 钢 及 细 晶 粒 钢 焊条 有 Е43 系列 10 个 型 号 ，E50 





系列 18 个 型 


粒 钢 烛 条 型 
焊条 型 


位 数字 表示 





га 
77 0 





号 。 表 8-5 Ш f % ИЧЕТ а ЯН їн 





号 含义 如 下 : 字母 “E” 表 示 焊 条 ; 前 两 








J Ез 








属 抗 拉 强度 的 最 小 值 ，E43 系列 = 


420MPa; 第 三 位 数字 表示 焊条 焊接 的 位 置 ，“0” 及 





“2” 表 示 适 用 于 

















焊 及 平角 焊 ， 








ку; 第 


三 位 利 








种 类 及 药 皮 





类 型 。 





第 四 位 数字 组 合 时 ， 
所 有 型 号 焊条 都 规定 熔 甫 金属 力学 


“1” 表 示 焊 条 适用 于 全 位 置 焊 (F. sp. bš. 4), 


“4” 表 示 适 用 于 向 











并 采用 短 弧 焊 。 可 全 位 置 焊接 ， 焊 接 电流 为 直流 反 接 
(工件 接 负极 ) 。 这 类 焊条 的 熔 敷 金属 氧 含量 低 ， 具 
有 良好 的 抗 裂 性 能 和 力学 性 能 。 主 要 用 于 焊接 重要 的 























碳 钢 结构 ， 也 可 焊接 与 焊 
结构 。 














条 强度 相当 的 低 合金 








E4316 ЖІ E5016， 这 两 类 焊条 药 皮 ， 在 与 E4315 


ЖІ Е5015 型 焊条 药 皮 基 本 相似 的 基础 上 ， 添 加 了 稳 弧 
































剂 ， 电 弧 稳 定 。 焊 接 电流 为 交流 或 直流 反 接 。 工 艺 性 








ВЕ. е 





学 性 能 和 抗 裂 性 能 ， 以 及 




















Е4315, Е4316, Е5015 


条 ， 规 定 药 皮 中 水 的 质量 分 数 不 大 于 0. 60%, Ж 








表示 焊接 电流 


性 能 ， 并 规定 硫 、 磷 极限 含量 。 低 氧 焊 条 及 一 些 型 号 
焊条 还 规定 了 人 熔 数 金属 化 学 成 分 。 


F4303 和 E5003， 这 两 类 焊条 为 钛 钙 型 。 熔 渣 流 
ЕВ, ВАУ, але, ә, К 





少 ， 焊 波 整齐 。 适 























j 于 全 位 置 焊接 ， 焊 接 





电流 为 交流 























或 直流 正 反 接 ， 主 要 用 
E4315 和 Е5015, 
流动 性 好 ， 焊 接 工 艺 性 














于 焊接 较 重要 的 碳 钢 结构 。 
这 两 类 焊条 为 低 气 钠 型 。 炊 漆 
E 能 一 般 ， 焊 波 较 粗 ， 角 焊 颖 略 





凸 、 熔 深 适中 ， 脱 渣 性 较 好 ， 焊 接 时 要 求 焊条 干燥 ， 











42) 
в 
应 用 都 与 E4315 和 E5015 焊条 相似 。 








‚ F5016 这 四 类 低 氧 型 焊 





盟 扩 散 氨 含量 不 大 于 8. 01/1005 (甘油 法 )。 
号 分 类 也 是 按 熔 甫 金 








会 属 抗 拉 强度 的 最 小 值 来 











分 。E50 系列 的 熔 囊 金属 抗 








Tr m Ë > 490МРа, 





每 一 个 焊条 型 号 可 以 有 多 种 焊条 药 皮 配方 ， 也 
就 是 有 多 种 焊条 牌号 。 例 如， 焊条 型 号 E4303， 有 
J422、J422GM 、J422Fe 等 几 个 焊条 有 牌号。 其 中 “J” 























表示 结构 钢 焊条 ; 前 两 位 数字 表示 熔 数 金属 抗 拉 强 


度 的 最 小 值 ( =420MPa); 
皮 类 型 和 焊接 电流 种 类 ， 





























第 三 位 数字 表示 焊条 药 
“GM” 表 示 盖 面 用 焊条 ; 




















“Fe” 表 示 铁 粉 钛 钙 型 焊条 ， 该 焊条 有 较 高 的 熔 敷 


效率 。 


- 1020. 


机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 





2. 焊丝 


常用 焊丝 标准 见 表 8-6。 
常用 焊丝 标准 
标准 名 称 


表 8-6 
标准 号 





























4) ER50-6 焊丝 适用 于 单 道 焊 ， 又 适用 于 多 道 
焊 。 它 们 特别 适合 于 期 望 有 平滑 焊 道 的 金属 薄板 和 有 
中 等 数量 铁锈 或 热 轧 氧化 皮 的 型 钢 和 钢板 。 在 进行 
со, 气体 保护 或 Ar+0, 或 Ar+C0, 混合 气体 保护 焊接 
时 ， 这 些 焊 丝 允 许 较 高 的 电流 范围 。 然 而 ， 当 采用 二 
































СВ/Т 5293--1999 


埋 弧 焊 用 碳 钢 焊丝 和 焊剂 





СВ/Т 14957—1994 








熔化 焊 用 钢丝 








СВ/Т 17854—1999 











埋 弧 焊 用 不 锈 钢 焊 丝 和 焊剂 








СВ/Т 8110—2008 

















气体 保护 电弧 焊 用 碳 钢 、 低 合金 











СВ/Т 10045--2001 






























































元 和 三 元 混合 保护 气体 时 ， 这 些 焊丝 要 求 比 上 述 焊 丝 


有 较 高 的 氧化 性 。 

5) ER50-7 焊丝 适用 于 自 
ER50-3 焊丝 填充 
下 焊接 。 与 那些 填充 











属相 比 ， 
金属 相 比 ， 











бИ ДЕ ЯП ФИ. 5 





它们 可 以 在 较 高 的 速度 
它们 还 提供 某 些 较 好 














的 润 湿 作用 和 焊 道 成 形 。 在 进行 СО, 保护 气体 或 Ar+ 


0, 混合 气体 或 A 
ж 


常 与 ER50-2 类 别 适 ) 














В йй. 
混合 气体 时 ， 这 些 焊 丝 要 求 
的 氧化 性 (更 多 的 CO, 或 0,) 。 典 型 的 母 材 标准 通 

















Е. ЖП 

















119—8. 








4 
СВ/Т 17853--1999 不 锈 钢 药 忆 焊丝 
СВ/Т 14957-- 1994 熔化 焊 用 钢丝 
СВ/Т 17493--2008 低 合金 钢 药 蕊 焊丝 
GB/T 12470—2003 埋 弧 焊 用 低 合 金 钢 焊丝 和 焊剂 
GB/T 10044—2006 铸铁 焊条 及 焊丝 
СВ/Т 10858 一 2008 铝 及 铝 合金 焊丝 
GB/T 9460—2008 铜 及 铜 合金 焊丝 
СВ/Т 15620—2008 镍 及 镍 合金 焊丝 








ҮВ/Т 5092--2005 

















焊接 用 不 锈 钢丝 





(1) 气体 保护 焊丝 表 8-7 列 出 了 气体 保护 焊 用 


低 碳 钢 、 合 金 钢 焊丝 。 











碳 素 钢 的 金属 极 气体 保护 电弧 焊 最 常 在 Ar-CO, 




















混合 保护 气体 或 单独 





























] со, 为 保护 气体 下 进行 。 

















со, 得 到 的 焊 缝 熔 深 要 比 采 用 Ar-C0, 混合 气体 的 大 。 
对 于 薄 的 材料 ，50% ~80% 的 Аг, ЖУ СО, 的 混合 气 
体 更 具 优 越 性 。 然 而 ，50% ~70%Ar 余 为 СО, 的 混合 






































气体 在 气体 状态 下 是 不 稳定 的 ， 必 须 在 使 用 前 与 单 



































气体 组 成 混合 。 它 们 比 起 单独 使 用 СО, 提供 低 的 熔 
深 、 较 高 的 短路 速率 和 较 低 的 最 小 电流 和 电压 。 这 对 
于 焊接 薄板 具有 优越 性 。 不 管 采用 何 种 气体 ， 总 的 线 








能 量 限制 熔化 和 熔 深 。 
限制 于 材料 厚度 不 超过 13mm。 
1) ER50-2 焊丝 了 






































比 ， 许 多 用 户 对 于 这 种 方法 
































E 要 用 于 镇 静 钢 、 半 镇 静 钢 和 沸 





腾 钢 的 单 道 焊 ， 也 可 用 于 某 些 多 道 焊 的 场合 。 由 于 添 


























加 了 脱氧 剂 ， 这 种 填充 金属 能 够 用 来 焊接 表面 有 锈 和 
污 物 的 钢材 ， 但 可 能 损害 焊 缝 质量 ， 它 取决 于 表面 条 


























件 。ER50-2 填充 金 
高 质量 和 高 韧性 焊 缝 。 





x, 











z 














学 地 用 于 用 СТАУ 方法 生产 的 


好 的 抗 气孔 怡 

7) ER49-Al 焊丝 的 填充 金属 ， 除 了 加 有 0.5% 
属相 似 。 添 加 钼 提高 焊 
的 强度 ， 使 抗 腐蚀 性 能 
降低 焊 缝 金属 的 韧性 。 典 型 的 应 


的 Mo 外 ， 与 碳 钢 焊丝 填充 
颖 金属 的 强度 ， 特 别 
有 所 提高 。 然 而 ， 它 


6) ER49-1 焊丝 适用 于 单 道 焊 和 多 道 焊 ， 具 有 良 






































用 包括 焊接 C-Mo 钢 母 





8) ER55-B2 焊丝 


r+C0, 混合 气体 焊接 时 ， 这 些 焊丝 
而 ， 当 采用 二 元 或 三 元 
上 面 所 述 的 焊丝 有 和 较 高 























以 焊接 低 碳 钢 和 某 些 低 合 金 钢 。 











是 高 温 下 上 








材 。 





























的 填充 金 








为 用 于 焊接 在 高 温和 





腐蚀 情况 下 使 用 的 1/2Cr-1/2Mo、1Cr-1/2Mo 和 1-1/ 
4Cr-1/2Mo 钢 。 它 们 也 用 来 连接 Cr-Mo 钢 与 碳 钢 的 异 


种 钢 接头 。 可 使 用 气体 保护 
控制 预 热 ， 层 间 温 度 和 



































焊 后 热 处 至 





电弧 焊 的 所 有 过 渡 形 式 。 
对 避免 裂纹 是 非常 


关键 的 。 焊 丝 在 焊 后 热处理 状态 下 进行 试验 。 


量 ( <0.05%) ЖЕ 
ER55-B2 焊丝 的 填充 金属 是 一 样 





9) ER49-B2L 焊丝 的 ] 
































此 带 来 较 低 












































这 些 填充 金属 亦 很 好 地 适用 于 




















在 单 面 焊接 ， 而 不 需要 在 接头 反面 采用 根部 气体 保护 。 
2) ER50-3 焊丝 适用 于 焊接 单 道 和 多 道 焊 颖 。 典 


型 的 母 材 标准 通常 与 ER50-2 类 别 适 用 的 一 样 。 

















10) ER62-B3 焊丝 的 填充 金属 用 
压 管子 和 压力 容器 用 


ос, ТКО 
的 强度 水 平 外 ， 与 
。 同 时 硬度 也 有 所 





降低 ， 件 下 改善 耐 刨 性。 这 种 合金 具有 和 较 
好 的 抗 裂 性 ， 较 适合 于 在 焊 态 下 ， 或 当 严 格 的 焊 后 热 
处 理 作业 可 能 产生 问题 时 使 用 的 焊 缝 。 




















于 焊接 高 温 、 高 


2-1/4Cr-1Mo。 它 们 也 可 用 来 连 
接 Cr-Mo 钢 与 碳 素 钢 的 结合 。 通 过 控制 预 热 、 层 间 温 











ER50-3 焊丝 是 使 用 








3) ER50-4 焊丝 适用 
焊丝 填充 金属 能 提供 更 多 脱氧 
材 标 准 通常 与 ER50-2 类 别 适 








求 冲击 试验 。 























的 GMAW 焊丝 。 



































条 件 要 求 比 ER50-3 


力 的 钢 种 。 典 型 的 母 
的 一 样 。 该 类 别 不 要 





度 和 焊 后 热处理 对 避免 裂纹 非常 重要 。 这 些 焊丝 是 在 
焊 后 热处理 状态 下 进行 分 类 的 。 当 它们 在 焊 态 下 使 
用 ， 由 于 强度 较 高 ， 应 谨慎 使 用 。 

11) ER55-B3L 焊丝 的 填充 金属 除了 低 碳 含量 
( <0.05%) 和 强度 较 低 外 ， 与 ER62-B3 类 别 是 一 样 
的 。 这 些 合金 具有 较 好 的 抗 裂 性 而 适合 于 焊 态 下 使 用 
的 焊 缝 。 
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12) ER55-Nil 焊丝 用 于 焊接 在 -45%C 低温 下 要 求 20) ER62-B9 焊丝 是 9Cr-1Mo 焊丝 的 改 型 ， 其 中 
好 的 韧性 的 低 合金 高 强度 钢 。 ЖА (PD) 和 钒 ， 可 提高 在 高 温 下 的 强度 、 盾 性、 











13) ER55-Ni2 焊丝 用 于 焊接 2. 5Ni 34 ЖІЛЕ-60% 疲劳 寿命 、 抗 氧化 性 和 耐 蚀 性 。 由 于 该 合金 具有 较 高 





低温 下 要 求 良好 万 性 的 材料 。 的 高 温 性 能 ， 所 以 目前 
























































不 锈 钢 和 铁 素 体 钢 制造 的 部 


14) ER55-Ni3 通常 用 于 焊接 低温 运行 的 3.5Ni 钢 。 件 可 以 用 单一 合金 制造 ， 可 消除 异种 钢 焊 缝 所 带 来 的 

















15) ER55-D2 焊丝 和 ER62-D2 焊丝 之 间 的 不 同 问题 。 该 类 焊丝 还 应 











点 在 于 保护 气体 不 同和 力学 性 能 要 求 不 同 。 这 些 类 别 能。 由 于 碳 和 邹 



















































































确定 冲击 韧性 或 高 温 蠕 变 强 度 性 
(D 不 同 含量 的 影响 ， 规 定 值 和 
的 填充 金属 含有 钥 提高 了 强度 和 当 采 用 CO, 作为 保 。 ”试验 要 求 必须 由 供需 双方 协商 确定 。 

护 气体 焊接 时 ， 提 供 高 效 的 脱氧 剂 来 控制 气孔 。 在 党 该 类 焊丝 的 焊 后 热处理 是 非常 关键 
用 的 和 难 烛 的 碳 钢 与 低 合金 钢 中 ， 它 们 可 提供 射线 探 。 控制。 显 微 组 织 完全 转变 为 马 氏 体 | 





的 ， 必 须 严格 
温度 相对 较 低 ， 


伤 高 质量 的 焊 颖 及 极 好 的 焊 颖 成 形 。 采 用 短路 和 脉冲 因此 ， 在 完成 焊接 和 进行 焊 后 热处理 之 前 ， 推 荐 使 焊 
% ， 使 其 尽 可 能 多 地 转变 成 马 氏 体 。 


弧 焊 方法 时 ， 它 们 显示 出 极 好 的 多 种 位 置 的 焊接 特 件 冷却 到 至 少 93 
































性 。 焊 缝 致密 性 与 强度 的 结合 使 得 这 些 类 别 的 填充 金 ” 允许 的 最 高 焊 后 热处理 温度 也 是 很 关 
盟 适 合 于 碳 钢 与 低 合 金 高 强度 钢 在 焊 态 和 焊 后 热处理 温度 的 下 限 Ac, 也 相对 较 低 。 为 有 助 了 











键 的 。 因 为 蠕 变 


F 进行 合适 的 焊 
状态 的 单 道 焊 和 多 道 焊 。 后 热处理 ， 提 出 了 限制 (Mn+Ni) 的 含量 。Mn 和 Ni 
16) ЕК55-1 焊丝 是 耐 大气 腐 蚀 用 焊丝 ， 由 于 添 的 组 合 趋向 于 降低 Ас, 温度 ， 当 焊 后 热处理 温度 接近 



























































加 了 Cu、Cr、Ni 等 合金 元 素 ， 焊 颖 金属 具有 良好 的 Ac, ， 可 能 引起 微观 组 织 的 部 分 转变 。 通 过 限制 Mn+ 
耐 大 气 腐 蚀 性 能 ， 主 要 用 于 铁路 货车 用 Q450NQR1 等 Ni， 焊 后 热处理 温度 将 此 Ас) 足够 低 ， 以 避免 部 分 转 

















































































































P 的 那些 


钢 的 焊接 。 变 的 发 生 。 
17) ЕВ69-1, ЕВ76-1 和 ER83-1 焊丝 通常 应 用 于 21) ERxx-G 焊丝 是 不 包括 在 前 面 类 别 
高 强度 和 高 韧性 材料 。 这 些 填充 金属 同样 用 于 要 求 抗 ”填充 金属 。 对 它们 仅 规 定 了 某 些 力学 性 能 要 求 。 焊 丝 
拉 强 度 超过 690MPa 和 在 -50%C 低温 下 具有 高 韧性 结 用 于 单 道 焊 和 多 道 焊 。 
构 钢 的 焊接 。 采 用 的 线 能 量 大 小 不 同 ， 这 些 类 别 的 焊 (2) 药 芯 型 焊丝 金属 粉 型 药 世 焊 丝 型 




















丝 的 焊 缝 炊 甫 金属 的 力学 性 能 会 发 生变 化 。 xC-x (-Hx), J 





中 字母 “E” 表 示 焊 丝 ， 字 




















18) ER55-B6 焊丝 含有 4.5% ~ 6.0% # Ж 24 表示 金属 粉 型 药 世 焊丝 ， 其 他 符号 说 明 如 下 : 










































































号 为 Ex 
BF “С” 






















































































0.5% 钼 。 本 类 别 填充 金属 用 于 焊接 相似 成 分 的 母 材 ， 熔 甫 金属 抗 拉 强度 以 字母 “E” 后 面 的 两 个 符号 

通常 为 管子 或 管道 。 该 合金 是 一 种 空气 湾 硬 的 材料 ， “xx” 表 示 熔 甫 金属 的 最 低 抗 拉 强 度 ; 熔 甫 金属 化 学 

因此 当 用 这 种 填充 金属 进行 焊接 时 要 求 预 热 和 和 焊 后 热 ”成 分 以 第 一 个 短 划 “-” 后 面 的 符号 “x” 表 示 熔 敷 

处 理 。 金属 化 学 成 分 代号 ; 熔 甫 金属 扩散 氧 含量 (可 选 附 
19) ER55-B8 焊丝 含有 8.0% ~ 10. 5% 48 ЯП 29) 加 代号 ) 以 型 号 中 如 果 出 现 第 二 个 短 划 “-” 及 字母 

1.0% 钼 。 本 类 别 填充 金属 用 于 焊接 相似 成 分 的 母 材 ， “Hx” 时 ， 表 示人 熔 甫 金属 扩散 氧 含量 ，x 为 扩散 氧 含 

通常 为 管子 或 管道 。 该 合金 是 一 种 空气 滩 人 硬 的 材料 ， 量 最 大 值 。 

因此 当 用 这 种 填充 金属 进行 焊接 时 要 求 预 热 和 焊 后 热 完整 焊丝 型 号 示例 如 下 : 

处 理 。 





E 62 1 Т 1-B3 C-J НІ0 

















表示 熔 甫 金属 扩散 氧 含量 不 大 于 10mL/100g( 可 选 附加 代号 ) 





-一 一 一 表 示 焊 丝 具 有 更 低温 度 的 冲 寻 
表示 保护 气体 为 100%C0， 
表示 熔 甫 金属 化 学 成 分 代号 














生性 能 (可 选 附加 代号 见 表 8-11) 











表示 非 金属 粉 型 药 世 焊丝 


表示 推荐 用 于 全 位 置 焊接 





















































表示 药 芯 类 型 为 金红石 型 ， 电流 种 类 为 直流 反 接 














表示 熔 甫 金属 最 低 抗 拉 强度 为 620МРа 


жоо - 音 - 


%8% Ж. 


ж, Же 
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药 必 型 




















вй Ж Ж МОй Ж Ф 


E 62 


C-B3-H5 

















ЖӘ» 

一 表示 熔 数 金 
表示 金属 粉 
表示 熔 数 多 
表示 焊丝 











焊丝 的 药 芯 类 型 、 








的 化 学 





l. 


焊接 位 置 、 保 护 气 


体 、 
成 分 和 力学 性 能 见 





属 化 学 成 分 代号 
型 药 2) Ж :焊丝 








表 8-8~ 表 8-11。 


属 扩散 氧 含 量 不 大 于 





属 最 低 抗 拉 强 度 为 620MPa 


5mL/100g( 可 选 附加 代号 见 表 8-11) 















































































































































































































































































































































表 8-8 Ўл 焊接 人 位置、 保护 气体 及 电流 种 类 (摘自 GB/T 17493 一 2008) 
药 世 其 -二 性 га, ` ` Ф М 5 
焊丝 类 型 药 芯 特点 型 号 焊接 位 置 保护 气体 电流 种 类 
Ехх0Т1-хС 平权 со, 
і Фа, 2а Ехх0Т1-хМ КЕ А+ (20% - 25%) СО, 
喷射 过 渡 Exx1T1- со, 
а ш ш ГЕТЕ Ñ 
Ехх1ТІ-хМ Ат%(20%-25%)С0, р 
Н.Үлі, 529 
强 脱 硫 、 自 保护 
4 型 , 熔 滴 早 粗 滴 过 渡 Exx0T4-x z к 
Exx0T5-xC ЫЕ co, 
ы 氧化 钙 - 氟 化 物 Exx0T5-xM Ar+(20% ~ 25%) CO, 
型 , 熔 滴 呈 粗 滴 过 渡 “С со, ІҢ 
КЇЙ Че RH ЇЙ pl JE Exx1T5-xC ГГ 2 直流 反 接 
Exx1T5-xM Ar+(20% ~ 25%) СО, zk F: 2> 
ЕЕЕ ЕИ СЕ ЕЧ А 
6 Е Exx0T6-x к 直流 反 接 
喷射 过 渡 жо 流 反 
Iz 强 脱 硫 、 自 保护 Exx0T7-x 
型 , 熔 滴 呈 喷 射 过 渡 Exx1T7-x # 横 、 仰 . 立 向 上 
粉 自 保护 型 , 熔 滴 呈 Exx0T8-x 平 、 横 ТИІН 
8 КҮРЕ = - 1Е 
型 喷射 过 渡 Exx1T8-x 平 И ИШ у К 直接 正 接 
Т 自 保护 型 , 熔 滴 呈 Ехх0Т11-х 平 . 横 
喷射 过 渡 Ехх1Т11-х тати 
Exx0Tx-G 3E Pš 
Exx1Tx-G 平 . 横 、 仰 、 立 向 上 或 向 
„9 Е Exx0Tx-GC 平 、 横 co. @ 
Exx1Tx-GC 平 Rš ИШ л I] E nk [n] т 
Ехх0Тх-СМ 3E Eš 
Еа А+ (20% ~ 25%) СО, 
Ехх1Тх-СМ 平 . 横 、 仰 . 立 向 上 或 向 
Exx0TG-x 平 、 横 
Exx1TG-x 平 . 横 、 仰 、 立 向 上 或 向 
с | 不 规定 一 : 不 规定 不 规定 
Exx0TG-G 平 . 横 
Exx1TG-G 平 、 横 、 仰 、 立 向 上 或 向 
ExxC-B2 ,-B2L 
ExxC-B3 ,-B3L 
ExxC-B6,-B8 Ат%(1%-5%)0, 
主要 为 纯 念 
全 主要 为 纯 金属 和 | 了 xxCNIT ,-Ni2 ,--Ni3 Ре Р 
Е т, ЖИР, T EXC 不 规定 不 规定 
粉 йй ЧЕ ША] ЧЁ - 
ЕххС-В9 
ExxC-K3,-K4 Ar+(5% ~25% )CO， 
ExxC-W2 
不 规定 ExxC-G 不 规定 
@ 为 保证 焊 缝 金属 性 能 ， 应 采用 表 中 规定 的 保护 气体 。 如 供需 双方 协商 也 可 采用 其 他 保护 气体 。 
©) 某 些 Exx1T5-xC，-xM 焊丝 ， 为 改善 立 焊 和 仰 焊 的 焊接 性 能 ， 焊 丝 制 造 厂 也 可 能 推荐 采用 直流 正 接 。 
@ 可 以 是 上 述 任 一 种 药 世 类 型 ， 其 药 芯 特 点 及 电流 种 类 应 符合 该 类 药 芯 焊 丝 相 对 应 的 规定 。 
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第 8 章 焊 、 粘 、 锦 连接 ‚1027. 





表 8-10 Же 7 ТЕНЕ 




















































































































































































































规定 塑性 冲击 性 能 2 
、、 抗 拉 强度 <ЖА = 
型 号 9 инке | толы | 延伸 强度 | “sy ЕТГІ ІЗЕТТІ 
т” а ° 
Rio.2/ MPa KV/J /TC 
非 金 属 粉 型 
Е49хТ5-АІС,-АІМ 490-620 >400 >20 227 -30 
E55xT1-A1C ,-A1M 
Е55хТ1-В1С,-ВІМ,-ВІІМС,-ВІПМ 
E55 x ТІ-В2С,-В2М,-В21,С,-В21.М, 550-690 2470 219 
-В2НС,-В2НМ 
Е55хТ5-В2С,-В2М,-В21/С,-В21.М 
E62 x ТІ-ВЗС,-ВЗМ,-ВЗІ/С,-ВЗІМ, 
-ВЗНС ,-B3HM 焊 后 热处理 | 620~760 >540 217 
E62xT5-B3C,-B3M 
E69xT1-B3C,-B3M 690~ 830 >610 >16 
Е55хТ1-В6С,-В6М,-В61/С,-В61.М 
Е55хТ5-В6С,-В6М,-В61/С,-В61.М 
550-690 2470 219 
Е55хТ1-В8С,-В8М,-В8І/С,-В8ІМ 
Е55хТ5-В8С,-В8М,-В8І/С,-В8ІМ 
Е62хТ1-В9С,-В9М 620-830 >540 >16 
Е43хТ1-МІС,-МІМ 430-550 >340 三 22 
E49xT1-NilC ,NilM 
E49xT6-Nil 焊 态 490~ 620 三 400 三 20 -30 
E49xT8-Nil 
Е55хТ1-МІС,-МІМ 
550-690 2470 219 — UV 
Е55хТ5-МІС,-МІМ 焊 后 热处理 -50 
E49xT8-Ni2 490-620 2400 >20 Ай 
E55xT8-Ni2 焊 态 I 
Е55хТ1-Мі2С,-МІ2М 550-690 2470 219 -40 
Е55хТ5-Мі2С,-МІ2М 焊 后 热处理 -60 
E62xT1-Ni2C ,-Ni2M 焊 态 620~760 >540 217 -40 
Е55хТ5-МІЗС,-МІЗМ 550-690 2470 219 
焊 后 热处理 -70 
E62xT5-Ni3C ,-Ni3M 620~ 760 >540 217 
E55xT11-Ni3 ЖЖ 550~ 690 2470 219 -20 
Е62хТ1-ВІС,-ВІМ 焊 态 -40 
620-760 >540 217 — ____— 
E62xT5-D2C ,-D2M -50 
焊 后 热处理 三 27 | 
E69xT5-D2C ,-D2M 690~ 830 >610 >16 -40 
E62xT1-D3C,-D3M тж 620-760 >540 217 -30 
Е55хТ5-КІС,-КІМ 550-690 2470 219 -40 
E49xT4-K2 -20 
E49xT7-K2 
490~ 620 2400 >20 -30 
E49xT8-K2 
Е49хТ11-К2 0 
Е55хТ8-К2 
Е55хТ1-К2С,-К2М 550-690 2470 219 -30 
Е55хТ5-К2С,-К2М ЖЖ 
Е62хТ1-К2С,-К2М -20 
620-760 >540 217 — —— 
Е62хТ5-К2С,-К2М -50 
E69xT1-K3C ,-K3M -20 
690-830 >610 >16 Е 
E69xT5-K3C ,-K3M -50 
E76xT1-K3C ,-K3M -20 
760-900 2680 215 | 
E76xT5-K3C,-K3M -50 
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( 续 ) 
规定 塑性 冲击 性 能 2 
Т 抗 拉 强 度 ， 伸 长 率 4 
型 号 试 样 状态 | мы | 延伸 强度 (жу | 冲击 吸收 能 量 | 试验 温度 
m с 
К.о.2/МРа KV/J ж 
非 金 属 粉 型 
E76xT1-K4C ,-K4M -20 
760-900 >680 > 150 
E76xT5-K4C ,-K4M >27 
-50 
Е83хТ5-К4С,-К4М 
830-970 2745 214 
Е83хТ1-К5С,-К5М - 
Е49хХТ5-К6С,К6М 490-620 >400 >20 -60 
E43xT8-K6 焊 态 430-550 2340 >22 к 
E49xT8-K6 490~ 620 >400 >20 >27 А 
Е69хТ1-К7С,-К7М 690-830 >610 216 -50 
E62xT8-K8 620~760 2540 217 -30 
Е69хТ1-К9С,-К9М 690-8309 | 560-670 >18 >47 -50 
E55xT1-W2C ,-W2M 550~ 690 2470 219 >27 -30 
E49C-B2L 2515 2400 
219 
Е55С-В2 
2550 2470 
E55C-B3L 
E62C-B3 >620 2540 - 
焊 后 热处理 217 
E55C-B6 
2550 2470 
Е55С-В8 
Е62С-В9 >620 >410 216 
E49C-Ni2 2490 2400 -60 
E55C-Nil 焊 态 -45 
>24 -一 
E55C-Ni2 2550 2470 -60 
焊 后 热处理 Pa = a 
E55C-Ni3 -75 
E62C-D2 217 -30 
>620 2540 
E62C-K3 >18 >27 
E69C-K3 2690 2610 216 
E76C-K3 ЖЖ -50 
2760 2680 215 
E76C-K4 
E83C-K4 2830 2750 215 
E55C-W2 2550 2470 >22 -30 
注 : 1. 对 于 ExxxTx-G，-GC，-GM Ж ExxxTG-x 和 xxxTG-G 型 焊丝 ， 熔 甫 金属 冲击 性 能 由 供需 双方 商定 。 
2. 对 于 ExxC-G 型 焊丝 ， 除 熔 甫 金属 抗 拉 强 度 外 ， 其 他 力学 性 能 由 供需 双方 商定 。 
@ 在 实际 型 号 中 “x” 用 相应 的 符号 替代 。 
@ 非 金 属 粉 型 焊丝 型 号 中 带 有 附加 代号 “J” 时 ， 对 于 规定 的 冲击 吸收 功 ， 试 验 温度 应 降低 10%C 。 
@ 对 于 E69xT1-K9C，-K9M 所 示 的 抗 拉 强 度 范围 不 是 要 求 值 ， 而 是 近似 值 。 
表 8-11 АШБЕНММЕЕ 对 于 一 种 给 定 的 焊丝 ， 除 非特 别 注意 焊接 工艺 、 
киран | 扩散 氢 含 量 (水 银 法 或 色谱 法 )/ 试 样 制备 细节 (其 至 试 样 在 焊 颖 中 的 位 置 )、 试 验 温 
HX <U] 6 Bh] JJH TN = ке u И И? КЕ 
(21/1008) 度 和 试验 机 的 操作 等 ， 和 否则 一 块 试 件 与 另 一 块 试 件 ， 
НІ5 15.0 甚至 一 个 冲击 试 样 与 另 一 个 冲击 试 样 的 试验 结果 之 间 
к о 可 能 存在 明显 的 差别 。 
H5 <5.0 Р ; 
气体 保护 和 自 保护 焊丝 ， 其 熔 甫 金属 的 碳 含量 对 


















































1) 非 金 属 粉 型 焊丝 的 说 明 及 应 用 。 非 金属 粉 型 淳 硬 性 的 作用 是 不 同 的 。 气 体 保 护 焊 丝 通 常 采用 Mn- 
焊丝 的 药 芯 以 造 渣 的 矿物 质 粉 为 主 ， 含 有 部 分 纯 金 属 Si 脱氧 系统 ， 碳 含量 对 硬度 的 影响 可 遵从 于 许多 典 


г.» 


粉 和 合金 粉 。 型 的 碳 当量 公式 。 许 多 自 保护 焊丝 采用 铝 合金 体系 来 
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Фа Е Й А, АШ ЙЕЛ де р е и ТЕЛ PE НУ) 
作用 。 因 此 ， 采 用 自 保护 焊丝 获得 的 硬度 水 平 要 低 于 
典型 的 碳 当 量 公 式 的 指示 水 平 。 

Exx0Tx-xx 型 药 芯 焊 丝 主要 推荐 用 于 平 焊 和 横 焊 
位 置 ， 但 在 焊接 中 采用 适当 的 电流 和 较 小 的 焊丝 尺 
寸 ， 也 可 用 在 其 他 位 置 上 。 对 于 直径 小 于 2. 4mm 的 
焊丝 ， 使 用 制造 厂 推荐 的 电流 范围 的 下 限 ， 就 可 以 
于 立 焊 和 仰 焊 。 其 他 较 大 直径 的 焊丝 通常 用 于 平 焊 和 
横 焊 位 置 的 焊接 。 

焊丝 型 号 ExxxTx-xx 中 也 后面 的 x (1, 4. 5, 
6、7、8、11 或 G) 表示 不 同 的 药 忆 类型， 每 类 焊丝 
有 类 似 药 世 成 分 ， 具 有 特殊 的 焊接 性 能 及 类 似 的 渣 
系 。 但 “G” 类 焊丝 除外 ， 其 每 个 焊丝 之 间 工 艺 特性 
可 能 差别 很 大 。 
Ф ЕхххТ1-хС 类 焊丝 采用 со, 作 保 护 气体 ， 但 























































































































































































































某 些 Exx1T5-xx 类 焊丝 采用 直流 正 接 可 用 于 全 
位 置 焊接 。 

@ ExxxT6-x 类 焊丝 是 自 保 护 型 ， 采 用 直流 反 
接 ， 熔 滴 呈 喷射 过 渡 ， 焊 缝 炊 深 大 ， 易 脱 酒 。 可 用 于 
平 焊 和 横 焊 位 置 的 单 道 烛 或 多 道 焊 。 焊 颖 金属 具有 和 较 
高 的 低温 冲击 性 能 。 

(5) ExxxT7-x 类 焊丝 是 自 保 护 型 ， 采 用 直流 正 
接 ， 熔 滴 呈 喷射 过 渡 ， 用 于 单 道 焊 或 多 道 焊 。 大 直径 
焊丝 用 于 高 熔 敷 率 的 平 焊 和 横 焊 ， 小 直径 焊丝 用 于 全 
位 置 焊接 。 焊 丝 药 芯 有 强 脱 硫 能 力 ， 焊 颖 金属 具有 很 
好 的 抗 裂 性 能 。 

(© ExxxT8-x 类 焊丝 是 自 保护 型 ， 采用 直流 正 
接 ， 熔 滴 呈 喷射 过 渡 。 可 用 于 全 位 置 的 单 道 焊 或 多 道 
焊 。 焊 颖 金属 具有 良好 的 低温 冲击 性 能 和 抗 裂 性 能 。 

(0 ExxxT11-x 类 焊丝 是 自 保护 型 ， 采 用 直流 正 
















































































































































































是 在 制造 者 推荐 用 于 改进 工艺 性 能 时 ， 尤 其 是 用 于 立 


























接 ， 熔 滴 呈 喷射 过 渡 。 适 用 于 全 位 置 单 道 焊 或 多 道 






































焊 和 仰 焊 时 ， 也 可 以 采用 Ar+C0, 的 混合 气体 ， 混 
气体 中 增加 Ar 的 含量 会 增加 焊 颖 金属 中 鳃 和 硅 的 
量 ， 以 及 铬 等 某 些 其 他 合金 的 含量 。 这 会 提高 屈服 强 
度 和 抗 拉 强 度 ， 并 可 能 影响 冲击 性 能 。 

ЕхххТ1-хМ 类 焊丝 按 本 标准 采用 Ar+(20% ~ 
25%)С0, 作 保 护 气体 。 采 用 减少 Ar 含量 的 ArZCO, 
混合 气体 或 采用 C0, 保护 气体 会 导致 电弧 特性 和 立 
焊 及 仰 焊 焊接 特性 发 生 某 些 变化 ， 同 时 可 能 减少 焊 缝 
金属 中 镍 、 硅 和 某 些 其 他 合金 成 分 ， 这 会 降低 届 服 强 
度 和 抗 拉 强度 ,并 可 能 影响 冲击 性 能 。 

该 类 焊丝 用 于 单 道 焊 和 多 道 焊 ， 采 用 直流 反 接 。 
大 直径 (>2.0mm) 焊丝 可 用 于 平 焊 和 平角 焊 ， 小 
直径 (< 1l.6mm) 可 用 于 全 位 置 焊 ， 该 类 焊丝 药 世 
为 金红石 型 ， 熔 滴 呈 喷射 过 渡 ， 飞 溅 小 ， 焊 缝 成 型 较 
平 或 微 凸 状 ， 深 潭 适 中 ， 和 覆盖 完全 。 

(©) ExxxT4-x 类 焊丝 是 自 保护 型 ,采用 直流 反 
接 。 用 于 平 焊 位 置 和 横 焊 位 置 的 单 道 焊 或 多 道 焊 ， 尤 
其 可 用 来 焊接 装配 不 良 的 接头 。 该 类 焊丝 药 芯 具有 强 
多 硫 能 力 ， 炊 滴 呈 粗 滴 过 渡 , 爆 颖 金属 抗 裂 性 能 
良好 。 

(9 ExxxT5-xC，-xM 类 焊丝 也 可 如 ЕхххТІ-х 
C, -xM 类 焊丝 一 样 ， 在 实际 生产 中 根据 需要 分 别 对 
保护 气体 稍 作 调整 。 
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焊 。 有 关 板 厚 方面 的 限制 可 向 制造 厂 咨询 。 

@ ЕхххТх-С, ЕхххТс-х, ЕхххТС-С 类 焊丝 
设 定 为 以 上 确定 类 别 之 外 的 一 种 药 芯 焊 丝 ， 分 类 代号 
中 的 “G” 表 示人 合金 元 素 的 要 求 、 熔 甫 金属 的 冲击 性 
能 、 试 样 状态 、 药 芯 类 型 、 保 护 气体 或 焊接 位 置 等 
等 ， 需 由 供需 双方 商定 。 

2) 金属 粉 型 焊丝 的 说 明 及 应 用 。 人 金属 粉 型 焊丝 
МАРТА, ЖЕР, ЖОЖ 
率 较 高 ， 可 用 于 单 道 或 多 道 焊 。 

(D Е55С-В2 型 焊丝 用 于 焊接 在 高 温和 腐蚀 情况 
使 用 的 1/2Ст-1/2Мо, ICr-1/2Mo 和 1-1/4Сг-1/2Мо 
。 它们 也 用 作 Cr-Mo 钢 与 碳 素 钢 的 异种 钢 连 接 。 可 
现 喷射 、 短 路 或 粗 滴 等 过 渡 形 式 。 控 制 预 热 ， 道 间 
度 和 焊 后 热处理 对 避免 裂纹 非常 重要 。 

(©) E49C-B2L 型 焊丝 除了 低 碳 含量 ( <0.05%) 
及 由 此 带 来 较 低 的 强度 水 平 外 ， 与 E55C-B2 型 焊丝 
是 一 样 的 。 同 时 硬度 也 有 所 降低 ， 并 在 某 些 条 件 下 改 
善 抗 腐蚀 性 能 ， 具 有 较 好 的 抗 裂 性 。 

(8) E62C-B3 型 焊丝 用 于 焊接 高 温 、 高 压 管子 和 
压力 容器 用 2-1/4С:-1Мо 钢 。 它 们 也 可 用 来 连接 Cr- 
Мо 钢 与 碳 钢 。 控 制 预 热 、 道 间 温 度 和 焊 后 热处理 对 
避免 裂纹 非常 重要 。 该 类 焊丝 在 焊 后 热处理 状态 下 进 
行 分 类 的 ， 当 它们 在 焊 态 下 使 用 时 ， 由 于 强度 较 高 ， 
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Exx0T5-xx 类 焊丝 主要 用 于 平 焊 位 置 和 平角 焊 位 
置 的 单 道 香 和 多 道 焊 ， 根 据 制 造 广 的 推荐 采用 直流 反 
接 或 正 接 ， 该 类 焊丝 药 芯 为 氧化 钙 - 氟 化 物 型 ， 熔 滴 
呈 粗 滴 过 渡 ， 焊 道成 型 为 微 凸 状 ， 熔 渣 薄 且 不 能 完全 
覆盖 焊 道 ， 焊 缝 金属 具有 优良 的 冲击 性 能 及 抗 热 裂 和 


冷 裂 性 能 。 

























































































应 谨慎 。 
(2) E55C-B3L 型 焊丝 该 类 焊丝 除了 低 碳 含量 
(<0.05%) 和 强度 较 低 外 ， 与 E62C-B3 型 焊丝 是 一 
样 的 ， 具 有 较 好 的 抗 裂 性 。 
(5) E55C-Nil 型 焊丝 用 于 焊接 在 -45% 低温 下 要 
求 良好 韧性 的 低 合金 高 强度 钢 。 
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@ E49C-Ni2、E55C-Ni2 型 焊丝 用 于 焊接 2.5Ni 
钢 和 在 -60% 低温 下 要 求 良好 韧性 的 材料 。 

(7 E55C-Ni3 型 焊丝 通常 用 于 焊接 低温 运行 的 
3. 5Ni 钢 。 





























分 转变 。 
19 Е62С-К3, Е69С-КЗ 和 E76C-K3 型 焊丝 烛 颖 金 
如 的 典型 成 分 为 1.5%Ni 和 不 大 于 0.35%Mo。 这 些 焊 









































E62C-D2 型 焊丝 含有 钼 ， 提 高 了 强度 ， 当 采 
用 co, 作为 保护 气体 焊接 时 ， 提 供 高 效 的 脱氧 剂 来 
控制 气孔 。 在 常用 的 和 难 焊 的 碳 素 钢 与 低 合金 钢 中 ， 
它们 可 提供 射线 照相 高 质量 的 爆 颖 及 极 好 的 焊 缝 成 
型 。 采 用 短路 和 脉冲 弧 焊 方法 时 ,它们 显示 出 极 好 的 
多 种 位 置 的 焊接 特性 。 焊 颖 致密 性 与 强度 的 结合 使 得 
该 类 焊丝 适合 于 碳 钢 与 低 合 金 高 强度 钢 在 焊 态 和 焊 后 
热处理 状态 的 单 道 焊 和 多 道 焊 。 

(0) E55C-B6 型 焊丝 该 类 焊丝 含有 4. 5% ~ 6. 0% 的 
Cr 和 约 0. 5% #0 Мо, ж — 2 КЛЫ БР, 3 
时 要 求 预 热 和 焊 后 热处理 。 用 于 焊接 相似 成 分 的 
管材 。 

10 Е55С-В8 型 焊丝 含有 8.0% ~ 10. 5% [] Cr 和 约 
1.0% Mo， 是 一 种 空气 淳 硬 的 材料 ， 和 焊接 时 要 求 预 
热 和 焊 后 热处理 。 用 于 焊接 相似 成 分 的 管材 。 

QD E62C-B9 型 焊丝 是 9Cr-1Mo 焊丝 的 改 型 ， 划 
































































































































日 中 ， 主 要 在 焊 态 下 使 用 。 典 型 的 应 用 包括 船舶 焊 
接 、 海 上 平台 结构 焊接 以 及 其 他 许多 要 求 低 温 韧性 的 
钢 结构 焊接 。 

该 类 型 的 其 他 焊丝 的 熔融 金属 Ма, 
高 ， 通 常 具 有 高 的 强度 。 

13 E76C-K4 和 E83C-K4 型 焊丝 与 ExxC-K3 型 焊 
丝 产 生 相 似 的 熔 敷 金属， 但 加 有 约 0. 5% 的 Ст, ЕН 
了 强度 ,满足 了 超过 830MPa 抗 拉 强度 的 许多 应 用 

(0 E55C-W2 型 焊丝 的 焊 颖 金属 中 加 入 约 0. 5% 的 
Cu， 可 与 许多 耐 腐蚀 的 耐候 结构 钢 相 匹配 。 为 满足 
焊 缝 金属 强度 、 塑 性 和 缺口 韧性 要 求 ， 也 推荐 加 入 
Cr ЖІ Мі, 

(59 ExxC-G 型 焊丝 设 定 为 以 上 确定 类 别 之 外 的 一 
种 药 芯 焊 丝 ， 熔 甫 金属 的 抗 拉 强 度 应 符合 本 标准 的 要 
求 ， 分 类 代号 中 的 “G” 表 示 合 金 元 素 的 要 求 、 熔 敷 





























丝 用 于 许多 最 低 屈 服 强度 为 550 ~ 760MPa 的 高 强度 应 
上 
1 


























Ni 和 Mo Ж 







































































中 加 入 Nb V, nje pa a ña КА, Е, 037 
年 命 、 抗 氧化 性 和 耐 蚀 性 。 该 类 焊丝 还 应 确定 冲击 志 
性 或 高 温 蠕 变 强 度 。 由 于 C 和 Nb 不 同 含量 的 影响 ， 
规定 值 和 试验 要 求 必须 由 供需 双方 协商 确定 。 

该 类 焊丝 的 热处理 非常 关键 ， 必 须 严格 控制 。 显 
微 组 织 完全 转变 为 马 氏 体 的 温度 相对 较 低 ， 因 此 ， 在 
完成 焊接 和 进行 焊 后 热处理 之 前 ， 建 议 使 焊 件 冷 却 到 
至 少 100%C ， 使 其 尽 可 能 多 的 转变 成 马 氏 体 。 人 允许 的 
最 高 焊 后 热处理 温度 也 是 很 关键 的 ， 因 为 珠光 体 向 奥 
氏 体 转变 的 开始 温度 Ас, 也 相对 较 低 ， 当 焊 后 热处理 
温度 接近 4c, ， 可 能 引起 微观 组 织 的 部 分 转变 。 为 有 
助 于 进行 合适 的 焊 后 热处理 ， 提 出 了 限制 (Mn+Ni) 
的 含量 。Mn 和 Ni 会 降低 Ас, 温度 ,通过 限制 Mn + 



































































































































金属 的 其 他 力学 性 能 、 试 样 状态 、 保 护 气体 等 等 ， 需 
由 供需 双方 商定 。 

(3) 常用 实心 焊丝 Ж 8-12 是 根据 GB/T 
14957 一 1994《 熔 化 焊 用 钢丝 》、GBZT 5293—1999 
《 埋 弧 焊 用 碳 钢 焊 丝 和 焊剂 》 СВ/Т 17854 一 1999 
《 埋 弧 焊 用 不 锈 钢 焊 丝 和 焊剂 》 及 ҮВ/Т 5092—2005 
《焊接 用 不 锈 钢丝 》 综 合 而 得 的 。 
焊丝 牌号 举例 : 

H 08 Mn2 Si A 






















































































2 (5, РЕ < 0. 03%) 


= 
ш Ж 
п ШШ 








Ж C 121 0. 08% 
























































N 5 бы 焊丝 
Ni， 焊 后 热处理 温度 将 比 Ас, 足够 低 ， 以 避免 发 生 部 
表 8-12 常用 焊接 用 钢丝 牌号 及 化 学 成 分 
А 化 学 成 分 (%) 
钢 种 牌号 
C Mn Si Cr Ni Mo 其 他 S< P< 
HO8A 0.03 | 0.03 
H08E 0.30-0.55| <0.03 0.02 | 0.02 
ы; H08C =0.10 боб бб 0.015 | 0.015 
结 H08Mn И К Š но8с 为 | HO8C 为 = - 0.04 | 0.04 
> 0.80-1.1 <0.07 
| HO8MnA 0.10 0.10 0.03 | 0.03 
HI15A 0.35--0.65 0.03 | 0.03 
0.11-0.18 <0.03 
Н15Мп 0.80-1.10 0.035 | 0.035 

























































































































































































































































































第 8 章 Ж, Ж, #3& j - 1031. 
(Ж) 
А 化 学 成 分 (% ) 
钢 种 Jt ' 
C Mn Si Cr Ni Mo 其 他 S< P< 
н10Мһ2 <0.12 |1.50-1.90| <0.07 0.035 | 0.035 
H08MnSi 1.20 1.50 | 0.04 = 0.70 0.035 | 0.035 
H08Mn2Si <0.11 |1.70~2.10|0.65~0.95 = Са<0.20 | 0.035 0.035 
H08Mn2SiA 1.80~2.10 |0.65-0.95 0.03 | 0.03 
HI10MnSi <0.14 |0.80-1.10|0.60-0.90 0.035 | 0.035 
HI11MnSi 1.00~ 1.50 |0.65-0.95 <0.30 0.035 
0.07-0.15 “015 <0.15 ү<0.05 [0.025 
只 HI11Mn2SiA 1.40-1.85 |0.85-1.15 ті 0.025 
合 =0.20 <0.15 
2 HI10MnSiMo <0.14 |0.90-1.20|0.70- 1.10 0.15-0.25| Си<0.20 | 0.03 0.035 
构 H10MnSiMoTiA 0.08-0.12 | 1.00~ 1.30 | 0.40-0.70 <0.30 |0.20-0.40 Ті0.05-0.15 | 0.025 
钢 HO8MnMoA <0.10 |1.20-1.60| <0.25 0.30--0.5 
ЛЕ 
H08Mn2MoA 0.06~0.11 |1.60~1.90| <0.25 0.50--0.70 (如 8) 
Т10.15 0.03 
Н10Мп2МоА 0.08-0.13 |1.70-2.00| <0.40 0.60--0.80 0.03 
Н08Мп2МоУА 0.06-0.11|1.60-1.90| <0.25 0.50--0.70 
Ү0.06-0.12 
Н10Мп2МоУА 0.08 ~ 1.13 |1.70-2.00| <0.40 0.60 0.80 
H08CrNi2MoA 0.05~0.10 |0.50-0.85 | 0.10-0.30 |0.70-1.00 1.40-1.80 0.20-0.40 0.030 
0.025 
H30CrMnSiA 0.25~0.35 | 0.80-1.10 |0.90-1.20|0.80-1.110/ =<0.30 - 0.025 
H08CrMoA =0.10 0.40--0.60 = 0.03 
H13CrMoA 0.11~0.16 0.8~1.10 0.40--0.60 - 0.03 
m" HI8CrMoA 0.15-0.22 |0.40-0.70 |0.15-0.35 <0.30 0.15-0.25 == 0.025 
钥 HO8CrMoVA <0.10 1.00-1.30 0.50~0.70 | У0.15--0.35 | 0.03 
ІҢ 0.030 
热 H10CrMoA <0.12 0.45~0.65 0.40--0.60 == 0.03 
м H08CrMnSiMoV A <0.10 |1.20-1.60 |0.60--0.90 |0.95-1.25 0.50~ 0.70 | V0.20~0.40 | 0.03 
<0.25 
Н08С:2МоА <0.10 |0.40-0.70 2.00-2.50 0.90~ 1.20 == 0.03 
0.15-0.35 
HICr5Mo <0.12 |0.40-0.70 4.0-6.0 <0.30 0.40-0.60 - 0.03 
H0Cr14 <0.06 <0.6 <0.7 |13.0-15.0) <0.60 
H1Cr13 =0.12 = 0.60 <0.50 |11.5-13.5) <0.60 
H2Cr13 0.13~0.21| <0.60 <0.60 |12.0-14.0) <0.60 0.03 
НІСг17 <0.10 <0.60 <0.50 |15.5-17.0) <0.60 
HI1Cr19Ni9 <0.14 1.0~2.0 <0.60 |18.0~20.0| 8.0-10.0 
HOCr21Nil0 <0.08 19.5-22.0 | 9.0-11.0 0.03 | 0.03 
H00Cr21Ni10 <0.03 19.5-22.0 | 9.0-11.0 0.02 
H1Cr24Ni13 <0.12 23.0-25.0 12.0-14.0 0.03 
В H1Cr24Ni13Mo2 =0.12 1.0-2.5 <0.60 |23.0-25.0|12.0-14.0| 2.0-3.0 0.03 
钢 HOCr26Ni21 <0.08 25.0-28.0 20.0 - 22.5 0.03 
H1Cr26Ni21 <0.15 25.0-28.0 20.0-22.5 0.03 
HOCr19Ni12Mo2 <0.08 18.0~20.0 11.0-14.0| 2.0~3.0 0.03 | 0.03 
HOOCr25Ni22Mn4Mo2N| <0.03 3.50-5.50| <0.50 |24.0-26.0|21.5-23.0 2.0~2.8 | NO.10~0.15 | 0.02 | 0.03 
I Cu3.0~4.0 
H0Cr17Ni4Cu4Nb <0.05 |0.25-0.75| <0.75 |15.5-17.5| 4.0-5.0 <0.75 0.03 | 0.03 
МО.15 ~ 0.45 
HOOCr19Ni12Mo2 <0.03 18.0~20.0 11.0-14.0| 2.0~3.0 == 0.03 | 0.03 
1.0-2.5 <0.60 
HOOCrl9Nil2Mo2Cu2 | «0.03 18.0-20.0 |11.0-14.0| 2.0-3.0 | Cul.0-2.5 | 0.02 | 0.03 














































































































. 1032. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
" 化 学 成 分 (%) 
钢 种 牌号 
C Mn Si Cr Ni Mo 其 他 S< P< 
Н0С1195114Мо3 0.08 18.5-20.5 |13.0-15.0| 3.0-4.0 0.03 
РЕ Ti9xC% ~ 
H0Cr20Ni10Ti =0.08 18.5~20.5 | 9.0-10.5 - 0.03 
1.0-2.5 <0.60 1.0 
ë 
i 0.03 
钢 HOCr20Nil0Nb =0.08 19.0-21.5 | 9.0-11.0 — 0.03 
H1Cr21Ni10Mn6 =0.10 5.0-7.0 <0.60 |20.0-22.0| 9.0-11.0 - - 0.02 
Н00С:20У125Мо4Си 0.03 1.0-2.5 <0.60 |19.0-21.0|24.0-26.0| 4.0-5.0 | Cul.0~2.0 | 0.02 
8.1.3 焊接 材料 的 选择 (3) 考虑 焊 件 几何 形状 、 刚 性 及 焊 缝 位置 ”对 
21. J М r HJ 226 pi й 
于 形状 复杂 、 结 构 刚 性 大 及 大 厚度 焊 件 ， 由 于 在 焊接 
过 程 中 易 产 生 较 大 的 焊接 应 力 ， 从 而 可 能 导致 裂纹 的 











使 用 时 ， 根 据 焊接 结构 材料 的 化 学 成 分 、 力 学 性 
能 、 焊 接 工 艺 性 、 使 用 环境 (有 无 腐蚀 介质 、 高 温 
或 低温 等 ) 、 焊 接 结构 形状 的 复杂 程度 及 刚性 大 小 、 
受 力 情况 和 现场 焊接 设备 条 件 等 情况 综合 考虑 。 

(1) 考虑 母 材 的 力学 性 能 和 化 学 成 分 

1) 碳 素 结构 钢 、 低 合金 高 强度 结构 钢 的 焊接 。 
根据 设计 规定 ， 大 多 数 结构 要 求 焊 缝 金属 与 母 材 等 强 
度 。 可 按 所 用 结构 钢 的 强度 ， 来 选择 相应 强度 等 级 的 
焊接 材料 。 但 要 注意 以 下 两 点 : 

@ 一 般 钢 材 是 按 届 服 强度 等 级 ， 而 结构 钢 焊接 
材料 等 级 ， 是 指 其 抗 拉 强度 的 最 低 保证 值 ， 所 以 应 按 
结构 钢 抗 拉 强 度 等 级 ， 来 选择 抗 拉 强度 等 级 相同 或 稍 
高 的 焊接 材料 (等 强 或 高 匹配 )。 但 不 是 越 高 越 好 ， 
焊 缝 强度 过 高 反而 有 害 。 

@ 对 于 刚性 大 ， 受 力 情 况 复杂 的 焊接 结构 ， 为 






























































产生 ， 要 求 选 用 抗 裂 性 能 好 的 低 氨 型 焊接 材料 。 

焊接 部 位 为 空间 各 向 位 置 时 ， 要 选择 全 位 置 焊 的 
焊接 材料 。 

(4) 考虑 操作 工艺 性 及 施工 条 件 ” 钛 钙 型 药 皮 
的 J422 和 Ј502 焊条 ， 操 作 工 艺 性 较 好 ， 在 满足 焊 缝 
使 用 性 能 和 抗 裂 性 的 条 件 下 ， 尽 量 采 用 。 

在 容器 内 部 焊接 时 ， 应 采取 有 效 的 通风 措施 ， 排 
除 有 害 的 焊接 烟尘 ; 在 附近 有 易 燃 物 时 ， 应 注意 
防火 。 

(5) 考虑 劳动 生产 率 和 经 济 合理 性 铁 粉 焊条 
可 以 提高 平 焊 位 置 的 焊接 电流 、 焊 接 速 度 ， 从 而 提高 
效率 。 

CO, 和 Ar+C0, 混合 气体 保护 焊 ， 自 动 化 程度 
高 、 质 量 好 、 成 本 低 、 焊 颖 含 氧 量 低 、 焊 接 接 头 疲劳 


















































了 改善 焊接 工艺 ， 降 低 预 热 温 度 ， 可 以 选择 抗 拉 强度 
比 母 材 低 一 级 的 焊接 材料 ( 低 匹 配 )。 

2) 合金 结构 钢 的 焊接 。 如 果 需 要 保证 焊接 接头 
的 高 温 性 能 或 耐 腐蚀 性 能 ,要求 焊 颖 金属 的 主要 合金 























强度 高 ， 适 合 于 在 现场 施工 条 件 下 全 位 置 焊接 ， 应 尽 
量 采用 。 
昔 板 平 焊 位 置 和 大 直径 环 弘 的 焊接 ， 可 采 
险 埋 弧 焊 ， 以 及 一 般 埋 弧 焊 ， 焊 接 效 率 较 高 。 




















ЖІ 














成 分 与 母 材 相近 或 相同 。 

3) 母 材 中 的 碳 、 硫 、 磷 等 元 素 含量 较 高 时 ， 应 
选用 抗 裂 性 好 的 低 所 型 焊接 材料 。 
(2) 考虑 焊 件 的 工作 条 件 和 使 用 性 能 包括 焊 
件 所 承受 的 载荷 和 接触 的 介质 等 ， 选 择 满 足 使 用 要 求 
的 焊接 材料 。 

1) 在 高 温 或 低温 条 件 下 工作 的 焊 件 ， 相 应 选 
耐 热 钢 及 低温 用 钢 焊接 材料 。 

2) 接触 腐蚀 介质 的 焊 件 ， 应 选用 不 锈 钢 或 其 他 
耐 腐蚀 焊接 材料 。 

3) 承受 振动 载荷 或 冲击 载荷 的 焊 件 ， 除 保证 抗 
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82 焊接 结构 设计 
8.2.1 焊接 结构 的 特点 


近年 来 ， 在 造船 、 锅 炉 、 压 力 容器 等 制造 部 门 ， 
主要 采用 焊接 结构 。 在 大 型 桥 粱 、 高 层 建筑 结构 领 









































成 ， 采 用 工厂 焊接 杆 件 ， 工 地 用 高 强度 螺栓 拼装 的 栓 
焊 钢 结构 。 
焊接 结构 可 以 用 轧 材 ， 如 板材 、 型 材 、 管 材 焊 




















成 ， 也 可 用 轧 材 、 和 铸件 、 锻 件 拼 焊 而 成 ， 给 结构 设计 
带 来 很 大 的 方便 。 壁 厚 可 以 相差 很 大 ， 可 按 承受 载荷 

















拉 强 度 外 ， 还 应 选用 塑性 和 韧性 较 高 的 低 所 型 焊接 
材料 。 








的 情况 配置 截面 形状 和 尺寸 。 可 以 根据 需要 ， 在 不 同 
部 位 选用 不 同 强度 和 不 同 耐 磨 、 耐 蚀 、 耐 高 温 等 性 能 
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的 材料 。 可 以 简化 铸 锻 件 结构 ， 以 及 节省 相应 的 木 
模 、 锻 模 费 用 。 对 于 机 座 、 机 身 、 壳 体 及 各 种 箱 形 、 
框 形 、 简 形 、 环 形 构 件 ， 特 别 是 单 件 、 小 批 生 产 的 、 
以 及 有 较 多 变型 或 要 经 常 更 新 设计 的 成 批 生产 的 零 部 
























































Жж 
省 金属 、 减 轻重 量 、 缩 短 生 产 周 期 、 








特大 零 部 件 ， 如 大 型 水 压 机 的 横梁 、 底 
柱 ， 大 型 轧钢 机 的 机 架 , 水 轮机 的 转 轮 等 ,采用 以 小 
大 的 电 漆 焊 方 法 ， 可 大 幅度 降低 所 需 铸 、 锻 
量 等 级 。 

经 过 精 加 工 的 机 件 ， 可 采用 电子 束 焊 接 ， 焊 后 无 
须 精 修 即 达 设 计 要 求 。 图 8-3 所 示 为 航空 专用 传动 齿 
轮 的 电子 束 焊 接 结构 ， 可 以 使 得 轴 向 尺寸 更 加 紧凑 。 
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某 些 产品 或 零 部 件 ， 如 锅炉 锅 简 、 球 形容 右 、 大 
型 汽轮机 空心 转子 、 核 反应 堆 压 力 壳 、 船 舶 的 船体 
等 ， 只 适合 于 采用 焊接 结构 。 


8.2.2 采用 焊接 结构 时 应 注意 的 问题 


1. 焊接 接头 性 能 的 不 均匀 

焊接 接头 由 焊 颖 、 热 影响 区 和 母 材 组 成 。 焊 缝 是 
母 材 和 填充 金属 在 焊接 热 作 用 下 熔 合 而 成 的 铸造 金属 
组 织 。 邻 近 焊 颖 的 母 材 受 焊接 热 作 用 而 发 生 组 织 变 
化 ， 该 部 分 称 为 热 影 响 区 。 因 此 ， 在 整个 焊接 接头 处 
的 化 学 成 分 、 金 属 组 织 、 物 理性 能 和 力学 性 能 均 有 差 
别 。 所 以 ， 须 注意 在 选择 母 材 和 焊接 材料 及 制订 焊接 
工艺 时 ， 应 能 保证 焊接 接头 的 性 能 符合 设计 规定 的 技 
术 要 求 。 

2. ВМ (被 焊 的 材料 ) 的 焊接 性 

焊接 性 是 指 在 一 定 的 焊接 工艺 条 件 下 ， 获 得 优质 
焊接 接头 的 难 易 程度 。 不 同 材 料 焊 接 性 也 有 差别 。 钢 
材 的 焊接 性 可 用 它 的 碳 当量 C。, 作 初步 评价 : 
W(Mn) w(Cr+Mo+V) w(Cu+Ni) 

Өн 6 Ë 5 + 15 

碳 当量 越 高 ， 焊 接 性 越 差 。 表 现在 焊接 困难 增 
加 ， 爆 颖 的 可 靠 性 降低 。 钢 中 碳 和 合金 元 素 含量 较 高 
时 ， 虽 然 具 有 较 高 的 强度 ， 但 其 碳 当量 也 相应 提高 ， 
增加 焊接 难度 ， 应 慎重 选用 。 必 须 采 用 时 ， 应 在 结构 
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设计 时 和 焊接 工艺 中 采取 措施 。 当 C。>0.45% 时 ， 焊 
接 厚 度 大 于 25mm 的 钢板 ， 须 进行 预 热 焊接 。 随 着 板 
厚 增加 ， 预 热 温 度 也 要 相应 提高 ， 有 了 时 还 需 焊 后 
缓 冷 。 

з. 焊接 应 力 和 变形 

焊接 是 一 个 不 均匀 加 热 过 程 。 从 焊接 一 开始 ， 焊 
接应 力 和 焊接 变形 即 伴随 产生 ， 焊 接 以 后 则 留 下 残余 
应 力 和 变形 。 焊 接 残 余 应 力 的 存在 ， 在 一 定 条 件 下 对 
结构 强度 有 不 利 影响 。 焊 接 残 余 应 力 的 逐渐 释放 ， 又 
会 引起 结构 形状 和 尺寸 的 变化 ， 影 响 产 品 的 正常 使 
用 。 较 重要 的 焊接 结构 ， 焊 后 应 有 热处理 或 其 他 能 消 
除 与 减少 焊接 残余 应 力 的 措施 。 烛 后， 结构 产生 超过 
允许 范围 的 变形 ， 须 矫正 合格 后 才能 投入 使 用 。 因 
此 ， 在 设计 焊接 结构 时 ， 应 选择 适当 的 结构 形状 、 焊 
颖 布置 、 焊 接 接头 形式 和 坡 口 的 几何 尺寸 等 ， 使 之 有 
利于 降低 接头 的 刚性 ， 以 减少 焊接 残余 应 力 ， 有 利于 
控制 焊接 变形 。 

4. 应 力 集 中 

焊接 结构 整体 性 强 、 刚 性 大 ， 对 应 力 集中 较为 
敏感。 如 果 焊 接 结构 断 面 变化 过 急 ， 没 有 平缓 过 渡 
或 适当 的 圆 角 ， 以 及 焊 颖 存在 内 部 或 外 部 缺陷 ， 都 
会 引起 不 同 程度 的 应 力 集中 。 这 往往 是 焊接 结构 疲 
劳 破坏 和 脆性 断裂 的 主要 起 因 。 因 此 ， 要 尽量 避免 
产生 应 力 集中 的 各 种 因素 ， 建 立 焊 接 和 质量 检验 的 
有 利 条 件 ， 以 控制 焊 颖 内 外 的 质量 。 对 于 在 动 载 或 
低温 工作 条 件 下 的 高 强度 钢 焊 接 结 构 ， 制 造 时 更 需 
要 采取 麻 削 及 堆 焊 等 措施 ， 减 少 断面 突变 ， 以 降低 
应 力 集中 。 

5. 结构 的 刚度 和 吸 振 能 

钢材 的 抗 拉 强度 和 弹性 模 量 都 比 铸铁 高 ， 但 吸 振 
能 力 比 铸铁 低 。 当 采用 焊接 钢 结构 取代 对 刚度 和 吸 振 
能 力 有 高 要 求 的 铸铁 构件 (如 机 床 床 身 ) 时 ， 则 不 
能 按 许 用 应 力 削 减 其 截面 ， 而 必须 按 刚度 和 抗 振 要 求 
进行 结构 设计 。 

6. 焊接 缺陷 

在 焊接 过 程 中 产生 的 缺 陶 有 裂纹 、 未 焊 透 、 咬 
边 、 气 孔 和 夹 酒 等 。 在 结构 设计 和 焊接 生产 过 程 中 ， 
应 预防 和 避免 产生 缺陷 ， 焊 后 进行 必要 的 质量 检验 和 
检测 。 根 据 产品 的 质量 标准 和 要 求 进行 评定 ， 不 允许 
的 超标 缺陷 要 消除 。 产 品质 量 标准 或 要 求 的 确定 要 
适当 。 


8.2.3 焊接 结构 的 设计 原则 


. 合理 选择 和 利用 材料 
) 所 选用 的 材料 要 能 同时 满足 使 用 性 能 和 加 工 
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置 在 离 中 性 轴 较 远 的 地 方 ， 以 增加 截面 的 惯性 矩 ， 提 

















性 能 的 要 求 。 使 用 性 能 包括 结构 所 要 求 的 强度 、 塑 




















性 、 韧 性、 耐 磨 性 、 耐 人 刨 性、 抗 蠕 变 能 力 等 。 加 工 性 
能 主要 是 保证 材料 的 焊接 性 ， 其 次 是 冷 热 加 工 性 能 ， 
如 热切 割 、 热 弯 、 冷 弯 、 切 削 和 热处理 等 性 能 。 














高 构件 的 抗 压强 度 和 抗 弯 刚度 。 对 于 双向 受 弯 、 受 扭 
或 要 求 防潮 的 构件 ， 应 选 方 形 、 和 矩形 或 圆 简 形 的 封闭 
截面 。 对 于 压力 容器 ， 宣 优先 选择 球形 的 容器 ， 因 为 

















2) 结构 上 有 特殊 性 能 要 求 的 部 位 ， 可 采用 特殊 
材料 ， 其 余 用 能 满足 一 般 要 求 的 普通 材料 。 例 如 ， 对 
于 有 防腐 蚀 要 求 的 结构 ， 可 采用 以 普通 低 碳 钢 做 基 
体 ， 以 不 锈 钢 薄 层 为 工作 面 的 复合 钢板 ; 或 者 在 基体 
表面 堆 焊 耐 蚀 层 。 对 于 有 耐 磨 要 求 的 结构 ， 可 以 仅 在 
工作 面 上 堆 焊 或 喷 焊 耐 磨合 金 层 。 

3) 尽量 选用 轧 制 的 标准 型 材 和 异型 材 。 由 于 轧 
制 型 材 表 面 光 洁 平整 、 性 能 均匀 ， 可 以 减少 备料 工作 
量 和 和 焊 颖 数量。 优化 的 型 钢 组 合 ， 可 以 获得 重量 轻 、 
强度 高 和 刚性 大 的 焊接 结构 。 

4) 提高 材料 的 利用 率 。 划 分 组 成 焊接 结构 的 零 
部 件 时 ， 要 充分 考虑 到 备料 过 程 中 合理 排 料 的 可 能 
性 。 计 算 机 辅助 设计 和 数控 热切 割 下 料 技术 ， 可 以 很 
有 效 地 提高 材料 利用 率 。 

2. 合理 设计 结构 的 形式 

1) 不 要 受 铸 造 、 锻 造 、 饮 接 等 结构 形式 的 影 
响 ， 应 设计 出 能 发 挥 焊接 优点 的 构造 形式 。 图 8-4 所 
示 为 钾 接 改 为 焊接 的 结构 设计 。 图 8-4b 受 饮 接 结构 
的 影响 ， 因 而 设计 模仿 锦 接 形式 的 焊接 结构 ， 这 是 不 
良 的 设计 ， 图 8-4c 所 示 的 则 是 合理 的 焊接 结构 设计 。 
图 8-5 所 示 为 油 压 机 的 焊接 结构 和 铸造 结构 。 铸 钢 件 
结构 包括 上 梁 、 中 间 支 座 ， 底 座 总 计 质 量 为 195. 51, 
改 为 焊接 结构 后 ， 总 计 质 量 为 135. 21， 铸 件 与 焊 件 质 
量 比 为 1.45 : 1， 合 理 地 节约 了 材料 与 工时 。 
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а) b) 


с) 


图 8-4 АМН 
а) 钾 接 结构 b) 模仿 锦 接 形式 的 焊接 结构 
c) 合理 的 焊接 结构 


2) 优化 结构 的 截面 形状 ， 力 求 结构 用 料 最 少 而 
承载 能 力 最 强 。 对 于 梁 、 柱 等 焊接 构件 ， 应 在 保证 壁 
板 稳定 的 条 件 下 ， 增 大 其 截面 的 外 形 尺寸 ， 把 材料 配 




















它 受 力 最 合理 ， 而 且 在 容积 相同 情况 下 ， 比 其 他 简 形 
容 右 消耗 的 材料 更 少 。 



































8-5 12500kN 单 臂 油 压 机 
a) 焊接 结构 b) 铸造 结构 








3) 既 要 重视 结构 的 整体 设计 ， 也 要 重视 结构 的 
细部 处 理 。 在 焊接 结构 的 破坏 事故 中 ， 绝 大 多 数 是 因 
局 部 构造 设计 不 合理 造成 的 。 例 如 ， 力 的 传递 不 合 
理 ， 存 在 严重 应 力 集中 ， 或 者 产生 附加 应 力 等 。 

表 8-13 列举 了 一 些 焊接 结构 设计 中 细部 的 处 理 。 

4) 有 利于 机 械 化 或 自动 化 生产 。 尽 量 采用 简 
单 、 平 直 的 结构 形式 ,减少 短 而 不 规则 的 焊 缝 ， 以 便 
于 实现 机 械 化 或 自动 化 的 装配 和 焊接 。 

3. 减少 焊接 量 

合理 设计 以 减少 结构 的 焊 缝 ， 也 就 简化 了 焊接 工 
艺 ， 有 利于 控制 焊接 变形 和 缺陷 。 尽 量 选用 轧 制 型 
材 、 冲 压 件 来 代替 一 部 分 焊接 件 。 对 于 形状 复杂 、 角 
焊 缝 多 而 密集 的 批量 结构 件 ， 可 用 铸 钢 件 代 替 。 对 于 
角 焊 缝 ， 在 保证 强度 的 前 提 下 ， 尽 可 能 用 最 小 的 焊 脚 
尺寸 。 对 接 焊 缝 ， 在 保证 熔 深 的 条 件 下 ， 应 选用 填充 
金属 量 最 少 的 坡 口 形式 。 

4. 合理 布置 烛 缝 

轴 对 称 的 焊接 结构 ， 宜 对 称 布置 焊 颖 ,或 者 使 焊 
颖 接近 于 对 称 轴 ， 这 样 有 利于 控制 焊接 变形 。 应 该 避 
免 焊 缝 汇 交 ， 避 免 密集 爆 颖 。 在 结构 上 宁可 让 次 要 焊 
缝 中断， 也 要 使 重要 焊 颖 连续。 这 在 受 力 上 是 合理 
的 ， 而 长 焊 缝 又 有 利于 采用 埋 弧 焊 。 尽 可 能 使 焊 颖 避 
以 下 部 位 : 高 工作 应 力 处 、 有 应 力 集中 处 、 待 机 械 
加 工 面 以 及 需 变质 处 理 的 表面 。 































































































































































































ашы 












































8% Ж, Ж, #p3& j -1035. 


ің 





% 8-13 焊接 结构 设计 中 细部 的 处 理 
改 进 前 改 进 后 说 — MJ 





改进 前 板 边缘 留 量 C 不 足 , 焊 时 被 烧 损 , 引 


起 焊 缝 金属 流失 ,影响 焊 脚 尺寸 K。 建 议 按 下 
ë Е 
5- 表 选 取 C 值 
被 烧 损 
i; K 1314151618110112114116|18120 


6 10|10 12 15 18|20 25 25|30|30 
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在 动 载荷 作用 下 ,结构 断面 变化 处 尽 可 能 不 
设置 焊 颖 ,并 使 其 平缓 过 滤 或 做 出 圆 角 











注意 力 的 作用 方向 ,尽量 避免 角 烛 颖 或 母 材 
厚度 方向 受 拉 人 














` LZ 爆 颖 过 于 密集 , 施 爆 困难 ,无 法 保证 焊接 
Д, 质量 


























sasa Тт — 
A 
) 板 的 设计 要 便于 装配 ,避免 焊 缝 汇 交 ,并 
避 开 轧 材 高 杂质 区 (4 点) ,还 须 保 证 肋 板 外 缘 
的 焊 缝 质量 








简体 或 管道 与 法 兰 连接 , 焊 缝 尽量 避 开 竺 加 
工 面 ,以 免 浪费 烛 颖 金属 

































































ó 
壁 板 与 轴承 座 连 接 ,在 轴承 座 上 加 工 坡 口 ， 
比 在 壁 板 上 容易 加 工 ; 做 出 止 口 ,便于 装配 
定位 
ым NN ES 
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减速 箱 体 凸 缘 ( 螺钉 座 ) 与 箱 体 焊接 ,应 注意 
防止 漏 油 
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5. 施工 方便 

必须 使 结构 上 每 条 焊 缝 都 能 方便 地 施 焊 和 质量 检 
测 ， 即 具有 可 达 性 。 为 此 ， 焊 颖 周围 要 留 有 足够 的 供 
焊接 和 质量 检测 用 的 操作 空间 。 图 8-6 所 示 为 由 型 材 
组 焊 的 构件 ， 左 边 的 结构 有 些 焊 颖 无 法 进行 焊接 。 图 
8-7 所 示 为 考虑 焊 缝 适合 于 射线 探伤 的 结构 设计 ， 左 
边 的 结构 不 理想 ， 因 操作 费事 而 容易 漏 检 或 误 判 。 
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不 好 较 好 好 
8-7 ” 适 于 射线 探伤 的 焊接 结构 设计 





此 外 ,结构 上 的 焊 缝 应 尽量 在 工厂 中 焊接 ， 力 求 
减少 在 工地 焊接 的 工作 量 。 减 少 手 工 焊接 量 ， 扩 大 埋 
弧 焊 及 CO， 焊接 范围 。 

6. 有 利于 生产 组 织 与 管理 

设计 大 型 焊接 结构 时 ， 宣 采用 部 件 组 装 的 生产 方 
式 ， 即 对 结构 进行 合理 分 段 。 要 综合 考虑 起 重 运 输 条 
件 、 焊 接应 力 与 变形 控制 、 焊 后 热处理 、 机 械 加 工 、 
质量 检验 等 因素 ,以 利于 工厂 的 组 织 与 管理 。 


8.24 焊接 接头 的 形式 及 工作 特性 


焊接 接头 是 焊接 结构 重要 的 组 成 部 分 。 它 的 性 能 
好 坏 ， 直 接 影响 焊接 结构 整体 的 可 靠 性 。 焊 接 接头 往 
往 是 焊接 结构 的 儿 何 形状 与 尺寸 发 生变 化 的 部 位 ， 有 

















ч 





















































ІШ 





时 会 造成 某 些 构件 的 不 连续 性 ， 导 致 接头 的 应 力 分 布 
不 均匀 。 焊 接 接头 的 形式 不 同 ， 其 应 力 集中 程度 也 不 








同 。 制 造 过 程 中 发 生 的 错 边 、 焊 接 缺 陷 、 角 








都 将 加 剧 应 力 集中 ， 使 工作 应 力 分 布 不 均 。 





变形 等 ， 


焊 颖 金属 与 母 材 在 化 学 成 分 上 的 差异 ， 以 及 所 经 
受 的 焊接 热 循环 和 热 应 变 循环 的 不 同 ， 造 成 焊接 接头 
中 焊 缝 、 热 影响 区 及 母 材 各 区 域 的 化 学 成 分 和 金属 组 
织 存在 着 不 同 程度 的 差异 ， 导 致 焊接 接头 在 力学 性 














能 、 物 理化 学 性 能 等 的 不 均匀 性 。 




















焊接 过 程 中 热源 高 度 集 中 地 作用 于 工件 局 部 ，] 
生 较 高 的 焊接 应 力 和 变形 ， 会 使 焊接 接头 的 局 部 过 早 
































性 ， 以 及 结构 的 其 他 使 用 性 能 。 
1. 电弧 焊接 头 











(1) 对 接 接 头 ” 用 于 连接 在 同一 平面 的 
如 图 8-8 所 示 。 它 传 力 效率 最 高 ， 应 力 集中 较 低 ， 
易 保 证 焊 透 和 排除 焊接 缺陷 ,可 获得 较 好 的 综合 性 


























能 ， 是 重要 零件 和 结构 的 首选 接头 。 
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图 8-8 对 接 接头 的 应 力 分 布 
а) 一 般 接 头 及 焊 脚 处 加 工 成 圆 弧 过 滤 
b) 前 平 烛 缝 余 高 接头 
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ЕТА, т к | 
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高 e、 焊 颖 向 母 材 的 过 渡 角 9、 焊 脚 处 的 过 渡 圆 弧 半 
径 r 有 关 ， 见 图 8-8。 如 在 焊 脚 处 磨 前 成 适当 圆 弧 过 








地 达到 届 服 点 ， 同 时 也 会 影响 结构 的 刚度 、 尺 寸 稳 定 





金属 板 ， 

















优质 对 接 接头 的 工作 应 力 分 布 较 均匀 。 应 力 集中 
Sa 














Ж (LE 8-8a), ЛІК, 显著 降低 ; 如 削 平 焊 颖 余 高 ， 











则 没有 应 力 集中 (ІІ 8-8b)。 


焊接 工艺 缺陷 (如 未 焊 透 、 咬 边 、 有 裂纹 、 夹 渣 、 


气孔 等 ) 和 焊接 变形 ( 如 错 边 、 角 变形 等 )， 


会 加 剧 











应 力 集中 ， 对 强度 尤其 是 动 载 强度 不 利 。 采 

















用 保留 热 





板 的 单 面 焊 缝 ， 虽然 解决 了 未 焊 透 ,但 在 焊 颖 根部 仍 
存在 着 较 高 的 应 力 集 中 ， 且 在 垫 板 与 母 材 的 间隙 中 容 
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%8% Т, h. Е -1037. 
易 发 生 腐蚀 。 搭 接 接 头 的 构件 形状 变化 较 大 ， 它 的 应 力 集中 程 
当 两 块 被 连接 板 的 厚度 相差 较 大 时 ， 应 将 厚 板 前 薄 ”上 度 比 对 接 接头 大 。 正 面 角 爆 缝 (与 受 力 方向 垂直 ) 
至 与 注 板 厚度 相同 后 焊接 。 为 防止 因 板 厚 不 同 引 起 作用 以 焊 脚 和 焊 根 处 的 应 力 集中 最 大 ， 如 图 8-11 所 示 。 











力 偏心 传递 ， 两 块 板 的 中 心 应 尽 可 能 重合 ， 如 图 8-9 
所 示 。 





a) b) 
2220“ zz SS 
c) d) 
PASS PP 
e) f) 
сок 
g) 


图 80 不 等 厚度 断面 对 接 接头 
a). b). с), d) ЖР е), f). g) 用 于 动 载 






































(2) ЖЫ (А 8-10) 它 的 工作 应 力 分 布 

较 复 杂 ， 母 材 及 焊接 材料 消耗 量 较 大 ， 强 度 尤 其 是 动 

载 强度 较 低 。 但 由 于 它 的 焊 前 准备 工作 量 比 对 接 接头 

要 少 ， 对 于 焊工 的 技术 水 平 要 求 比 对 接 接 头 低 ， 因 而 

广泛 用 于 工作 条 件 好 的 不 重要 结构 中 。 常 用 的 搭 接 接 
头 形式 如 图 8-10 所 示 。 其 中 ,为 焊 脚 尺寸 。 
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图 8-10 搭 接 接头 的 基本 形式 
а) 单 面 正面 角 焊 颖 b) 双 面 正面 角 爆 缝 
e) ТЛЕ а) ЖОЛ 




































































减 小 6 角 和 增加 根部 熔 深 可 降低 应 力 集中 。 
只 有 一 条 正面 角 焊 色 的 搭 接 接头 ( 见 图 8-10a) ， 























强度 很 低 ， 故 应 在 背面 加 焊 一 条 正面 角 焊 缝 ( 见 图 
8-10b) 。 当 背面 无 法 焊接 第 二 条 焊 缝 时， 可 采用 单 面 
锯齿 状 焊 缝 ， 如 图 8-12 所 示 ， 有 助 于 提高 接头 强度 。 
图 8-10b 所 示 的 搭 接 接头 ， 由 于 作用 力 偏心 ,会 产生 附 
加 弯曲 应 力 ， 使 应 力 集中 加 剧 。 为 了 减 小 这 种 附加 弯曲 
应 力 ， 两 板 的 搭 接 长 度 应 大 于 板 厚 的 4 倍 (1246). 

















































































































图 8-11 搭 接 接头 正面 角 焊 缝 的 应 力 分 布 
w А-А 
А 


8-12 ”锯齿 状 焊 颖 搭 接 接 头 








侧面 角 焊 缝 搭 接 接头 ， 截 面积 为 S... S, 的 两 个 
板 搭 接 ， 如 图 8-13a 所 示 。 受 载荷 作用 时 ， 焊 缝 上 的 
切 应 力 7 呈 不 均匀 分 布 ， 应 力 的 最 大 值 在 焊 缝 的 两 
端 。 应 力 集中 系数 与 VK ЯП с/т 93. ИК 和 с/т Ж 
大 ， 应 力 集中 越 严 重 。 因 此 ,侧面 角 焊 缝 搭 接 接头 
中 ， f A ( 动 载 时 ) 或 60K ( 静 载 
时 ) 。 采 用 正面 和 侧面 角 焊 颖 同时 存在 的 联合 搭 接 接 
头 ， 有 助 于 改善 接头 应 力 分 布 的 不 均匀 ， 如 图 8-13b 
所 示 。 

(3) T 型 接头 和 十 字 接 头 ， 这 两 种 是 连接 相互 垂 
直板 件 的 重要 接头 形式 。 具 有 较 严 重 的 应 力 集中 ， 接 
头 强度 通常 低 于 母 材 。 在 如 图 8-14a 所 示 方 向 受 力 
时 ， 未 熔 透 的 十 字 接 头 在 根部 和 焊 脚 处 ， 应 力 集中 系 
数 较 大 。 熔 透 的 十 字 接 头 其 应 力 集中 显著 减 小 ， 如 图 
8-14b 所 示 ， 而 且 使 垂直 板 在 轴 向 力作 用 下 ， 焊 颖 中 
的 应 力 由 以 切 应 力 为 主 ， 转 变 为 正 应 力 ， 可 大 为 提高 
接头 强度 ,适用 于 承受 动 载 的 结构 。 

只 受 压 载荷 的 十 字 接 头 ， 如 端面 接触 良好 ， 大 部 
分 载荷 经 由 端面 直接 传递 ， 焊 缝 所 承受 的 载荷 减少 ， 
故 焊 颖 可 以 不 熔 透 ， 角 焊 缝 的 尺寸 也 可 以 减 小 。 





































































































































































































1038. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 



































a) b) 
图 8-13 ”侧面 和 联合 角 焊 缝 搭 接 接头 的 应 力 分 布 
a) 侧面 角 焊 缝 ”b) 联合 角 焊 缝 
方向 均 受 较 大 的 拉力 ， 必 要 时 可 在 交叉 人 处 焊 入 锻件 、 
铸件 或 轧 材 ， 如 图 8-16 所 示 。 








图 8-6 双向 受 拉 十 字 接 头 的 设计 

(4) 角 接 接头 ” 它 常用 于 箱 形 构件 ， 通 常 采用 
的 接头 形式 如 图 8-17 所 示 。 图 8-17a 为 最 常见 的 形 
Ж, 装配 方便 ， 是 最 经 济 的 角 接 接头 ， 图 8-17a、 

如 图 8-15 所 示 方 向 受 力 的 十 字 接头 ， 焊 名 不 承受 8-17P、8-17e 只 有 单 面 焊 缝 ， 对 承受 箭头 所 示 方 向 的 
工作 应 力 ， 但 会 引起 接头 在 焊 颖 根部 4 点 和 焊 颖 脚 部 ТЖЖЯ; 84114, 8-16. В-ГЕ АЕ, АЖ 
в дуда. аана. (ла валь). ЭХӨЯЗИЕЛ, 图 8-L7g 大 多 用 于 厚 板 ， 焊 锋 尺 二 
B 点 的 应 力 集中 系数 大 于 4 к, пазена ( 见 。 小， ТИРЕ, ВЯРА АИЯ, 图 8-17h、 
图 8-15a) ,4 点 的 应 力 集中 系数 显著 增加 ， 且 大 于 B ”3-17i、8-17j 用 于 不 等 厚度 板 的 角 接 接头 ， 图 8-17b、 
点 。 可 见 即 便 是 烛 缝 不 受 工作 应 力 的 十 字 接 头 ， 单 面 8174. 8476, 8-17], ВІК 具有 整齐 的 楼 角 ， И 
埋 颖 也 是 不 可 取 的 。 8-17c、8-17e、8-17f 具有 良好 的 抗 层 状 撕 裂 性 能 ; КЁ 
8-17m、8-17n、8-17o 三 种 形式 适合 于 薄板 ; 图 8-17k 
不 但 保证 接头 有 正确 的 直角 ， 而 且 也 有 和 较 大 的 刚性 。 
对 于 重要 结构 最 好 采用 图 8-17m 的 形式 ， 使 焊 缝 远离 
弯曲 的 部 位 。 图 8-17j 具有 圆滑 的 贺 角 和 较 大 的 刚性 。 
图 8-17p 的 刚性 较 大 ， 但 存在 较 大 的 应 力 集中 ， 在 载 
荷 较 大 时 要 谨慎 使 用 。 

(5) 电弧 焊接 头 的 坡 口 选择 ”其 坡 口 的 基本 形 


a) b) 















































图 8-14 十 字 接头 的 应 力 分 布 
a) 未 开 坡 口 未 熔 透 b) 开 坡 口 熔 透 



































































































































































































































































































































图 8-15 焊 缝 不 承受 工作 应 力 的 十 字 接 头 式 与 尺寸 见 СВ/Т 985. 1 一 2008 和 СВ/Т 985. 3 一 
а) BEI E b) 双 面 焊 颖 2008。 设 计 图 中 所 用 的 焊 缝 符号 见 GBZT 324 一 2008。 











T 型 接头 和 十 字 接 头 应 避免 在 钢板 厚度 方向 
拉 ， 以 防止 钢板 沿 轧 制 方向 出 现 层 状 撕 裂 。 如 在 两 





常用 对 接 接头 的 坡 口 形式 及 适用 场合 见 表 8-14。 
要 根据 焊接 方法 、 焊 接 规范 及 板 厚 来 选取 。 在 确保 焊 


> Wa 
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#-‚ Ж. 93 
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МИША 


颖 熔 透 并 无 工艺 缺 B 








8-17 常用 角 接 接头 的 形式 
АВЕ F, 可 能 减 小 坡 口 的 





截面 积 ， 降 低 焊 接 材料 的 消耗 。 о 
和 焊接 的 方便 ， 以 及 预防 焊接 变形 。 例 如 ， 厚 壁 容器 


内 部 不 便 焊 接 时 ， 为 减少 在 容器 内 部 的 焊接 工作 量 ， 
































































































































环 颖 坡 口 宜 选 用 站 型 坡 口 或 U 型 坡 口 。 

要 求 承 受 动 载荷 的 T 型 接头 和 十 字 接 头 ， 应 采用 
K 型 或 单 边 V 型 坡 口 ,使 之 焊 透 ， 如 图 8-18a、 医 
8-18b 所 示 。 这 样 不 仅 节 省 填充 金属 ， 而 且 疲 劳 强度 
也 高 。 要 求 完 全 焊 透 的 T 型 接头 ， 采 用 单 边 V 型 坡 
ІШІН, ЖаН ИТЕ ЖІ, ӨКПЕ 
可 靠 。 对 厚 板 的 T 型 接头 和 十 字 接 头 ， 应 采用 了 丁 型 或 
双 丁 型 坡 口 ， 如 图 8-18c、 图 8-18d 所 示 ， 以 减少 焊 缝 
填充 金属 的 消耗 量 。 











a) b) 
NN q 
РЕР 
с) d) 


图 8-18 T BDE BDE 1 Ç 


2. 电阻 焊接 头 








(1) 定位 焊接 头 ” 主 要 用 于 
被 连接 钢板 的 厚度 一 般 不 大 于 3mm, 


两 块 薄板 的 连接 ， 
两 块 板 的 厚度 











Ж 8-14 


常用 对 接 接头 的 坡 口 形式 及 应 用 








坡 口 形式 及 简 图 适 用 场合 














I 型 坡 口 


b 弧 焊 和 板 厚 不 大 于 20mm 的 埋 弧 
Ж, 但 要 选择 合适 的 焊接 参数 和 
坡 口 间隙 b 














1) 适用 于 3mm 以 下 的 薄板 ， 
不 加 填充 金属 
2) 板 厚 不 大 











于 6mm 的 焊条 电 


























3) 当 载 荷 较 大 时 ， 焊 后 应 在 彰 
面 补 爆 封底 焊 首 























1) 适用 于 3mm 以 下 薄板 ， 能 
防止 烧 穿 和 便于 焊接 ,不 加 填充 




















PF 分 较 高 而 未 全 部 熔化 
的 反面 会 有 严重 的 应 力 
тен, АЕ 
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1) 最 常用 的 坡 口 形 式 ， 适 用 于 
3-30mm 板 厚 的 对 接 焊 





























Y 型 坡 











А 655 


2) 焊 后 有 较 大 的 角 变 形 ， 当 板 
较 厚 时 ， 焊 缝 填充 金属 消耗 量 
较 大 

ЗУ 加 工 比较 方 便 
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1) 板 较 厚 时 ， 比 Y 形 坡 口 可 
节省 1⁄2 的 爆 颖 填充 金属 ， 且 角 
变形 较 小 。 若 由 两 边 交 替 进 行 焊 
接 ， 角 变 À; 步 减 小 。 采 用 
不 对 称 的 双 YY 型 坡 既 可 降低 
角 变 形 ， 又 可 降低 工件 的 翻转 

2) 背面 焊 前 ， 要 进行 清 根 

















1) 适用 于 厚度 为 20mm 以 上 板 











U 型 坡 











2. 


的 焊接 ， 角 变形 和 焊 颖 填充 金属 
的 消耗 量 都 较 少 ， 且 节省 焊接 
时 间 
2) 坡 口 的 加 工 较 复杂 








жін 


OR 








1) 3] 
A [н] Ba HR УД ) 
后 每 层 焊 两 
任何 明 弧 
2) 坡 口 加 工 困 难 ， 加 工 精度 高 
3) 烛 缝 填充 金属 的 消耗 量 极 少 





于 60 - 250mm 板 厚 的 
首 层 烛 一道， 以 


。 内 部 坡 口 侧 可 采 
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相差 不 大 于 3 倍 。 





常见 的 定位 焊接 头 形式 如 图 8-19 








所 示 。 定 位 焊接 头 还 适合 于 棒 与 板 、 棒 与 棒 的 连接 ， 




















尤其 适合 于 冲压 构件 的 连接 ， 如 图 8-20 所 示 。 
ОНИ С А 。 单 排 定 
位 焊接 头 中 ， 焊 点 除 受 切 应 力 外 ， 还 承受 偏心 力矩 引 


起 的 附加 拉 应 








力 ， 接 头 强 度 较 低 ， 4. 














采用 双 盖 板 定位 焊接 头 ， 如 图 8-19c Жох, БІЛЕ G m 
心力 矩 的 产生 。 





表 8-15 所 


列 为 推荐 定位 焊接 头 的 尺寸 。 





· 1040. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 











图 8-19 常见 定位 焊接 头 的 形式 
а) 单 排 点 焊接 头 b) 多 排 定位 焊接 头 с) 加 双 盖 板 点 焊接 头 





оо” > Й 


图 8-0 定位 焊接 头 及 构件 
а) 两 板 搭 接 b) 三 板 搭 接 с) 棒 与 板 搭 接 а) 棒 与 棒 搭 接 e). Г) 用 点 焊 连 接 的 冲压 件 







































































































































表 8-15 推荐 定位 焊接 头 尺寸 (单位 : mm) 
ТЕЕ сүген 
Б Ж „ 1 аита Ь1 区 £ H: 
i 轻 合金 | 钢 、 詹 合金 Баб | 低 合金 钢 | 不 锈 钢 、 耐 热 钢 耐 热合 金 
0.3 2.51 8 6 8 7 5 
0.5 2.0 10 8 11 10 7 
0.8 2,5 12 10 13 11 9 
1.0 4. 0°! 14 12 14 12 10 
1.2 5.0" 16 13 15 13 11 
1.5 6.0: 18 14 20 14 12 
2.0 7.0455 20 16 25 18 14 
2.5 8.0415 22 18 30 20 16 
3.0 9055 26 20 35 24 18 
4.0 112 30 26 45 32. 24 
SSSS 
4.5 12°? 34 30 50 36 26 X SS 
5.0 1377 36 34 55 40 30 
5.5 147 38 38 60 46 34 
6.0 152 43 44 65 52 40 
@ 搭 边 尺 寸 不 包括 弯 边 圆 角 半径 т; 点 焊 双 排 焊 颖 或 连接 三 个 以 上 零件 时 ， 搭 接 边 应 增加 25% ~30% 。 
@ 点 焊 两 板 件 的 板 厚 比 大 于 2， 或 连接 3 个 以 上 零件 时 ， 点 距 应 增加 10% -20%. 
(2) ҰЯНЫ СЕНЕН ИНДЕ М, Җир зш Еа j Pp Бі, ІЗ J ЖЕН ДЫ ЗЕ ТУ БИА 
面积 ， 通 常 是 母 材 横 截 面积 的 2 倍 以 上 。 


































8 缝 焊 接头 具有 较 好 的 水 密 性 和 气 密 性 ， 适 用 于 板 
厚 小 于 2mm 注 板 容器 等 的 焊接 。 搭 接 时 搭 接 部 分 的 
宽度 一 般 是 板 厚 的 5~6 售 。 推 荐 缝 焊 接头 的 尺寸 见 
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Ж 8-16。 
8.25 焊接 接头 的 静 载 强度 计算 
图 8-21 单 排 定位 焊接 头 的 附加 拉 应 力 1. 许 用 应 力 设计 法 
而 成 ， 其 工作 应 力 分 布 比 定位 焊接 头 均匀 ， 静 载 强度 (1) 电弧 焊接 头 的 静 载 强度 计算 ”根据 烛 缝 所 














和 疲劳 强度 明显 高 于 定位 焊接 头 。 在 母 材 焊接 性 良好 ”起 的 作用 ， 焊 缝 可 分 为 承载 烛 颖 与 非 承载 烛 缝 。 承 载 
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%8 
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焊 、 粘 、 锦 连接 
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38-16 推荐 颖 焊接 头 尺寸 



















































(单位 : mm) 
薄 件 | 焊 缝 宽 | 最 小 搭 边 宽度 5 ж е 
Ж 
厚度 5| Жа | 轻 合金 | 钢 、 钛 合金 
0.3 |2.0'! 6 
0.5 |2.5'! 10 8 
0.8 | 3.031 10 10 
1.0 | 3.5*1 12 12 
ғ 
Ó 
1214,5 14 13 
1.5 | 5,5 16 14 
2.0 (6.55 18 16 ESSSSSSSSSSS 
2222221 
2.5 |7,s*15 20 18 
3.0 |8.0*"5] 24 20 
Е: 1. 搭 边 尺寸 不 包括 弯 边 圆 角 半径 +; 缝 焊 双 排 焊 缝 或 











连接 3 个 以 上 零件 时 ， 
Ж с!<0.155, НІ8 Ж A= 30% ~ 70%. Я 
可 保证 气 密 性 ， 而 //- 
得 最 高 强度 。 


2. 压 痕 深 





и ['—/=(15-20)%1' 
ШЕ, 


/=(40-50)%[' 





搭 边 应 增加 25% 










































~35% 。 


力 均 匀 分 布 ， 





ТЕ) 


ЕЁ 


а) 


=== ZZ 


图 8-22 承载 焊 颖 与 非 承载 焊 缝 
а) 非 承 载 烛 颖 


) ЖӘЙ с), 
中 9 不 考虑 焊接 残余 应 


a). b) 


@ 不 考虑 焊 根 和 焊 脚 处 


2 影响 。 


2) 焊接 接头 静 载 强度 的 
Q 对 接 接头 。 熔 透 对 接 
Ін СЕРИ) 











Н9 ЛУ 213 
以 平均 应 力 计算 。 
@ 烛 脚 尺寸 的 大 小 对 角 焊 


力 对 焊接 接头 静 载 强度 





中 ， 接 头 的 应 


(ПІ 


颖 单位 面积 的 强度 没 


简易 计算 方法 。 
ІТ; 
的 计算 公式 完全 相同 。 焊 





计算 公 



















































































































































































焊 颖 (习惯 上 称 工作 焊 颖 ) 传递 全 部 或 部 分 载荷 ， 焊 缝 颖 的 计算 厚度 取 被 连接 的 两 板 中 较 薄 板 的 厚度 ; ЖЕ 
与 被 连接 的 元 件 是 串联 的 ， 如 图 8-22a、 图 8-22b 所 示 。 的 计算 长 度 一 般 取 爆 颖 的 实际 长 度 。 开 坡 口 熔 透 的 T 
非 承 载 焊 颖 (习惯 上 称 联系 焊 缝 ) 只 传递 很 少 的 载荷 ， 型 接头 和 十 字 接 头 ， 按 对 接 爆 颖 进行 强度 计算 。 焊 缝 
焊 颖 与 被 连接 的 元 件 是 并 联 的 ， 只 起 连接 作用 ， 如 图 的 计算 厚度 取 立 板 的 厚度 。 一 般 情况 下 ， 按 等 强度 原 
8-22с, [18-224 所 示 。 则 选择 焊 缝 填充 金属 的 优质 低 合金 结构 钢 和 碳 素 结构 
1) 基本 假定 。 为 简化 计算 ,在 焊接 接头 的 静 载 钢 的 对 接 焊 缝 ， 可 不 进行 强度 计算 。 对 接 焊 缝 受 简单 
强度 计算 中 ， 采 用 如 下 假定 : 载荷 作用 的 强度 计算 公式 见 表 8-17。 
表 8-17 对 接 焊 颖 接头 静 载 强度 计算 公式 
名 称 简 图 计算 公式 备 注 
ПАТ <[o)] 
受 压 :o= 一 -<[o'] 
对 接 接头 受 前 :7= 5171 
6М, 
ЫШ Ж M := 25 = [0;] 
27 [оу ИЕА Л) 
ЧЕНЕ Маа <S [ei] Го, ЕЕ Лу 
受 拉 :o [о] [т ] 一 爆 缝 的 许 用 切 应 力 
8< 6, 
ЖН:о---<(Го)| 
Ж 熔 ts 
透 T 型 接头 LT 
或 十 字 接 头 _ | 
ШР ЖЯ Wi := Й <(о)| 
ЖУКЕ М,:о----«(Го)| 
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@ 角 接 接 头 。 在 其 静 载 强度 简化 计算 中 ,假定 所 ” 8-23a。 图 8-23 所 示 为 各 种 形状 角 焊 颖 的 计算 

有 和 角 焊 缝 是 在 切 应 力作 用 下 破坏 的 ,其 破 断 面 在 角 焊 一 般 焊 接 方法 的 少量 熔 深 可 不 予 考 虑 ; u 
Aë 4 B: = ffl JÉ 09 B ЛУЫ ЛЕ ЛИТ Е, Н. ЯУ ® ЖЕШ ff) Ya 和 СО, Ж" ЛУ, ТА 08: K у 7501Ж р 则 应 予 
颖 与 侧面 角 焊 颖 的 强度 差别 。 以 考虑 ,其 计算 厚度 a=0.7x(K+p) ,如 图 8-23e 所 示 。 
焊 颖 接头 的 强度 按 切 应 力 计 算 。 焊 颖 的 计算 长 К< 8шю 时 ,可 取 а= K; 4 K> 8mm 时 , 熔 深 一 般 取 
度 一 般 取 每 条 焊 缝 的 实际 长 度 减 去 10mm。 角 焊 颖 的 3mm。 开 坡 口 部 分 熔 透 的 角 焊 缝 , 其 计算 厚度 按 图 
计算 厚度 取 其 内 接 三 角形 的 最 小 高 度 ,一 般 等 腰 直 边 不 熔 透 的 对 接 接头 应 按 角 焊 缝 
角 焊 颖 的 计算 厚度 а = Ксов45%, В a = 0.7K, 见 图 


424 


а) с) 
图 8-23 角 焊 缝 的 计算 厚度 



































































































































































































































焊 缝 接头 的 静 载 强度 基本 计算 公式 见 表 8-18。 
在 设计 计算 角 焊 缝 时 ， 一般 应 遵循 以 下 原则 和 规定 : 

а) 侧面 或 正面 角 焊 缝 的 计算 长 度 不 得 小 于 ВК, 
并 不 小 于 40mm。 

b) 角 焊 颖 的 最 小 焊 角 尺寸 不 应 小 于 4mm。 当 焊 
件 厚度 小 于 4mm， 可 与 爆 件 厚度 相同 。 

с) 不 是 主要 用 于 承载 的 角 焊 颖 ,或 因 构 造 上 需 




















































































































а) 9) 要 而 设置 的 角 焊 锋 ， 甚 最 小 焊 角 尺寸 ， 可 根据 被 连接 
图 8-24 ”部 分 熔 透 角 焊 缝 的 计算 厚度 板 的 厚度 及 焊接 工艺 要 求 确定 ， 最 小 焊 脚 尺寸 的 数值 
a) p>K(0,<0,) b) p<K(0,<0,) 见 表 8-19, 


表 8-18 角 焊 缝 接头 静 载 强度 基本 计算 公式 
名 称 简 图 计算 公式 备 ЧЁ 























a ‚ [7 一 爆 颖 的 许 用 切 应 力 
шын же [7 У1=1,+1,+--- +1 



































5 
4 第 一 法 :分 段 计 算法 
接 М 1,=1,+1, 
E тетт] 1, 1,—# ПИЯ x Rh y їй 
3 а(ћ+а) +—— 
5: Ш. 的 惯性 抵 
第 二 法 : 轴 惯 性 矩 计算 法 1 一 爆 颖 计算 面积 的 极 惯性 算 
ry [27] У НЕСТАТИ х 轴 的 最 
К. 大 距离 
第 三 法 : 极 惯性 矩 计 算法 ms 一 焊 甸 计算 截面 距 0 点 的 


























r= ra S [7] 最 大 距离 
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第 8 章 м.ж, ЖЕЖ “1043. 
(Ж) 

名 称 简 图 计算 公式 备 注 

КИИ 2 " 

Шіт-2-р% т'] 

Жут= [0 ] 

ЖЕЙЛАН Мү:т=——<[т'] 

ж = M, , 

3E ñi К ЖН Мисс кесу S Ші 

ы 4M(R+a) <[т/] 

%;Т- 和 LT 
А т (К+а)*-К*] 
型 
Ë M = СЕА 
g ` mn[(R+a)*-R*] ae: F ras КЕНЕТ 
БЕ 在 承受 压 应 力 时 ,考虑 到 板 的 端 
和 面 可 以 传递 部 分 压力 , 许 用 应 力 从 
К [ т' ] # [о] 
Ë: 
БЫ 

M 

две = [т] 
£ #їзт= [77] V 型 起 
熔 a 三 60° 时 ,a=5 
透 а<60°1{ ,а= 0. 758 
对 Ш.т- іт UM ЈН: 
接 ы а=8 
接 1„=а1( 8-а) ° 
2 М 
Ж %.т--/ Ya „=[т'] /一 焊 颖 长 度 





а) 在 承受 静 载 的 次 要 焊 件 中 ， 如 果 计 算出 的 角 





























焊 缝 焊 脚 尺寸 ， 小 于 规定 的 最 小 值 (Ж 8-19)， 可 采 








用 
确 
1565， 受 拉 构 件 中 一 般 不 应 大 了 

















F 306, 8 为 被 连接 构 
中 较 薄 件 的 厚度 。 在 腐蚀 介质 下 工作 的 构件 不 得 采 上 月 


断 续 焊 缝 。 断 续 焊 缝 的 焊 脚 尺寸 ， 可 根据 折算 方法 
定 。 断 续 焊 颖 的 间距 ， 在 受 压 构 件 中 不 应 大 于 


表 8-19 ВЛЕ А К, 





( 单位 : mm ) 








E 

















K 
5 k 上 ГЕТ ^] E: ЕЗ ты 
被 焊 件 中 较 厚 件 的 厚度 碳 素 钢 | K 
8-10 4 © 
10<8<20 6 $ 
20<8<30 8 10 
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@ 承受 复杂 载荷 的 焊接 接头 强度 计算 。 


应 分 别 


求 出 各 载荷 所 引起 的 应 力 ， 然 后 计算 合成 应 在 计 


算 合成 应 力 前 ， 先 必须 
置 ， 确 定 合 


在 危险 点 难以 确定 时 ， 


明确 各 应 力 的 方向 、 

应 力 最 大 点 ( 即 危险 点 ) 的 合 
应 选 几 个 大 应 力 点 计算 合成 
力 ， 以 最 大 值 的 点 为 危险 点 。 最 大 正 应 力 和 最 大 切 访 


性 质 和 位 
成 应 力 。 








应 
应 


力 不 在 同一 点 时 ， 俩 于 安全 的 方法 ， 是 以 最 大 正 应 力 






























































































































































和 平均 切 应 力 计 算 其 合成 应 力 。 
3) 按 刚 度 条 件 选择 角 焊 颖 尺寸 。 焊 接 机 床 表 8-20” 按 刚度 条 件 设计 的 角 焊 颖 尺寸 
身 、 底 座 、 立 柱 和 2.4... (单位 :mm) 
较 低 ， 只 相当 于 一 般 结 构 钢 许 用 应 力 的 10% ~ 20% 。 1 ПТ 25250 - 
强度 设计 刚度 设计 
若 按 工 作 应 力 来 设计 角 焊 颖 尺寸 ， 其 值 必然 很 小 ; 板 厚 еме т" ТТ" 
若 按 等 强 原则 选择 焊 名 ， 则 尺寸 将 过 大 ， 这 会 增加 5 үл _ 
成 本 并 产生 严重 的 焊接 残余 应 力 和 变形 。 因 此 ， 这 Ke K= 6 k= Š 
ЖЕ ЗЕТ НЕЛЕ E 28 pb h pe ЛҮ ЗГ, ТІЛІНЕ MI EE Р т. 1776 7 
条 牛 确定 焊 缝 尺寸 。 根据 实践 经 验 提 出 了 如 下 经 验 7. 94 6. 35 4.76 4.76 
作法 ， 即 以 被 焊 件 中 较 薄 件 强 度 的 33%, 50% 和 9.54 7.94 4.76 4.76 
100% 作为 焊 颖 强度 来 确定 焊 颖 尺寸。 例如 ， 对 了 型 11.11 9. 53 4. 76 4.76 
接头 的 双 面 角 焊 颖 ， 其 焊 角 尺 寸 玉 与 立 板 板 厚 6 的 12. 70 9. 53 4.76 4.76 
关系 为 14. 27 11.11 6.35 6.35 
3 15.88 12.70 6.35 6.35 
100% 98 ЖЕН Ж К--8 19.05 14.27 7.94 6.35 
22.23 15.88 9.53 7.94 
50% 强 度 焊 颖 K= 8 25.40 19.05 9.53 7.94 
8 28.58 22.23 11.11 7.94 
31. 25.40 2.70 ‚94 
33% 强 度 爆 缝 ГЕ. 2 - 2. _ 
4 34.93 28.58 12.70 9.53 
100% 8 f 8 ВЕ PJ ДЕЗЕ ЖЕЗ ТЕ? 11-75 = САС 
кА МНЕ р S y La 41.29 34. 88 15.88 11.11 
荷 作 用 的 部 位 ， 如 导轨 的 焊接 。50% 强度 的 角 焊 缝 用 
3 44. 45 34. 95 19.05 11.11 
于 焊接 箱 体 中 ， 一 般 指 ағы п 089%, ШЕ 50.86 38.10 19.05 12.70 
8-25 所 示 。33% 强度 的 角 焊 颖 ， 主 要 用 于 不 承载 焊 с ы = ы 
56.75 44.45 22.23 14. 29 
АЕ, 它 可 以 是 单 面 的 ， 也 可 以 是 双 面 的 ， 如 图 8-26 
所 示 按 刚 度 条 件 设 计 的 тек 十 见 表 8 РА 60. 33 44. 45 25.40 15.88 
“ ме 2. © 2 б АА — 63.50 47.61 25.40 15.88 
4) ЖШН Л. ЕНТ OM. -- 1—6 ат ТЕ 
346 н ^5 үн ZH ны Ж 
头 形式 、 焊 接 检验 的 程度 等 因素 有 关 。 иат Т. ТЕТ 
76.20 56. 75 28. 58 19. 05 
1. 
; ры 275 机 器 焊接 结构 中 焊 颖 的 许 用 应 力 见 表 8-21。 起 重 
а U { МЕЛАС EH Л И.Е 8-.22。 钢 制 压力 容器 
Й ; 采用 烛 颖 的 许 用 应 力 见 表 8-23. 
| ы | " 对 于 高 强度 钢 、 高 强度 铝 合金 及 其 他 特殊 材料 和 
&—— 5) Е 成 的 ,或 在 特殊 工作 条 件 下 (高 温 、 腐 蚀 介 质 等 ) 使 用 
КЫ 的 焊接 结构 ， 其 焊 缝 的 许 用 应 力 ， 应 按 有 关 规 定 或 通 








8-25 ” 50% 强度 角 焊 缝 


a) 
图 8-26 


а) ХАА 


K 


b) 
33% Ë ЖЕ НІНЕ 
b) 单 面 烛 缝 




































































































































































过 专门 试验 确定 。 






















































































































































































































































































































































































第 8 章 焊 、 粘 、 钾 连接 1045. 
表 8-21 机 器 焊接 结构 焊 缝 的 许 用 应 力 
焊 缝 许 用 应 力 
Ін 经 米 w 状 态 
ааа ы. 一 般 E43xx 型 及 E50xx 型 焊条 电弧 焊 低 氨 焊条 电弧 焊 、 埋 弧 焊 , 半 埋 弧 焊 
拉 应 力 0.9[c] [о] 
对 接 缝 压 应 力 [о] [е] 
切 应 力 0. 6[o] 0.65[o] 
ШЕ 切 应 力 0.6[ =] 0.65[ =] 
Ш: 1. 表 中 [ec] 为 基本 金属 的 拉 伸 许 用 拉 应 力 。 
2. 此 表 适 用 于 低 碳 钢 及 压力 在 500MPa 以 下 的 低 合 金 结 构 钢 。 
表 8-22 ”起重机 结构 焊 缝 的 许 用 应 力 
Ra 颖 种 类 应 力 种 类 符号 普通 方法 检查 的 焊条 电弧 焊 埋 弧 焊 或 用 精确 方法 检查 的 焊条 电弧 焊 
对 接 拉 伸 .压缩 应 力 | [о] 0.8[ с] [о] 
КЕЗ ЕТТ Е, ' л 0 
Н AE BJ U) w. 2) [т'] 2 5 
Ш: [o] 为 基本 金属 的 许 用 拉 应 力 , [o'] 为 爆 颖 金属 的 许 用 拉 应 力 , [7'] 为 爆 颖 的 许 用 切 应 力 。 
表 8-23 钢 制 压力 容器 焊 颖 的 许 用 应 力 
І 焊 颖 类 型 
无 损 探伤 
双 面 焊 或 相当 于 双 面 焊 的 单 面 对 接 烛 缝 , 沿 烛 颖 根部 全 
9 程度 焊 环 向 对 接 焊 缝 ,无 垫 板 
I ЕЗІЛДІ 长 具有 紧 贴 基本 金属 垫 板 Te 
100% 探 伤 [с] 0.9[ c] 
局 部 探伤 0.85[ =] 0.8[ c] 
无 法 探伤 0.6[0] 
注 : 此 表 系 数 只 适用 于 厚度 不 超过 16mm 、 直 径 不 超过 600mm ЙО Е [п] А2 
(2) 电阻 焊接 头 的 静 载 强度 计算 ”点 焊接 头 的 静 和 部 分 铝 合 金 的 点 焊接 头 、 缝 焊接 头 ， 其 焊 颖 金属 的 许 
载 强 计算 中 ， 不 考虑 焊 点 受 力 不 均 匀 的 影响 ， 焊 点 内 工 用 拉 应 力 为 [o'], НУЛУ [7,1 =(0.3-0. 5) [0], #0 


作 应 力 均 匀 分 布 。 点 焊 和 颖 焊接 头 受 简单 载荷 作 


















































用 的 静 














载 强度 计算 公式 见 表 8-24。 碳 素 结构 钢 、 低 合金 结构 钢 
Ж 8-24 电阻 焊接 头 静 载 强度 计算 公式 









































f 拉 许 用 应 力 [o6]=(0.25~0.3)[o']。 







































































名 称 简 图 计算 公式 备 注 
受 拉 或 压 : 
5. 4F Я 
П) те [7] 
nimd 
四 一 焊 点 的 许 用 切 应 力 
单 面 剪 切 2) 双 面 剪 切 :r= 2 іт) л 
点 === тт i 一 焊 点 的 排 数 
焊 双 面 剪 切 1 一 每 排 焊 点 个 数 
接 = 4 一 焊 点 直径 
5с 55 А 
э му yaa Л x ЖШН) ЖЇН 5 
1) 单 面 剪 切 :r = — [770] у) B UE x 轴 的 距离 
іта? > ур 
ізі 
АМУ, ы 
2) 双 面 剪 切 :7 = rg 
пта? > у? 
ігі 




























































































- 1046. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
名 称 т 图 计算 公式 = W 
% j! 
x ІН 受 拉 或 压 ;r= 了 е [ri] [7 一 颖 爆 焊 缝 的 许 用 切 应 力 
) 日 1 н Ak asuti 
B: 3 к 6М b— R 24 БЕ 
а 9 r= Sl /一 焊 颖 长 度 
2. 极限 状态 设计 法 (载荷 标准 值 乘 以 载荷 的 分 项 系数 ) ， 焊 缝 强度 采 
我 国 GBZT 50017 一 2003 钢 结构 设计 规范 ， 采 焊 缝 的 强度 设计 值 。 表 8-25 列 出 了 焊接 接头 强度 计 
的 是 以 概率 理论 为 基 








前 国际 上 结构 设计 的 


Ps; 来 定义 结构 的 可 靠 度 ， 并 以 与 其 相对 应 的 可 靠 性 

















础 的 极限 状态 设计 法 。 它 是 目 算 公 式 。 在 进行 强度 计算 时 ， 要 采用 载荷 设计 值 Cu。 
较 先 进 方法 ， 以 结构 失效 概率 ” 它 与 载荷 标准 值 G 的 关系 为 

















Cu=rcCn 




































































指标 B 来 度量 结构 的 可 靠 度 ， 因 而 能 较 好 地 反映 结 | лл s К 

rH r H = л. 512. N м4 
构 可 靠 度 的 实质 ， 使 设计 概念 更 为 科学 、 明 确 。 考 ЖТ ч- ЖАайллай -МЖЯ1.2, 5 
虑 到 多 年 以 来 在 设计 上 的 习惯 和 某 些 资料 的 不 足 ， шыныны а ы 
СВ/Т 50017 一 2003 采用 分 项 系数 的 极限 状态 设计 ж. ғғ. 
法 ， 焊 接 接头 强度 的 计算 公式 ， 在 形式 上 与 许 用 应 2-2 7 

де паа. = 8. 

力 设计 法 相似 ， 只 是 载荷 数值 要 采用 载荷 设计 值 。 重 有 关 ， 见 表 8-26 和 表 8-27。 
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表 8-25 焊接 接头 强度 计算 公式 (极限 状态 法 ) 
简 图 计算 公式 备 注 





对 接 接 头 和 T 型 接 
头 中 ， 垂 直 于 轴 心 拉 
力 的 对 接 焊 缝 








一 轴 心 拉力 或 压力 





对 接 接头 和 了 T 型 接 
头 中 ， 垂 直 于 轴 心 压 
力 的 对 接 焊 缝 











三 焊 颖 计算 长 度 
6 一 在 对 接 接头 中 为 连接 件 的 较 小 厚 
度 ， 在 工 型 接头 中 为 腹 板 厚度 
F УМ. ЛУЈА АЕ Во с, 10 ЕЗДЕ 

< ИНЕ 
F —8 PF ЫР Юл 
f B ЕНЕ ЕЛЕ ТН 
的 正 应 力 























对 接 接 头 和 T 型 接 
头 中 ， 承 受 弯 和 矩 和 剪 
力 共 同 作 用 的 对 接 


т 


























7i 一 与 烛台 平行 的 切 应 力 
/一角 爆 颖 的 强度 设计 值 





2 7 
мог +3т{ 


< 1. 1⁄" 




























































































































































































第 8 章 Ж.з, жж - 1047. 
% 8-26 ” 钢 铸件 的 强度 设计 值 (摘自 СВ 50017--2003) (单位 : MPa) 
ің 2 ФМ. СЛЕ ЕКЕН 抗 剪 端面 承 压 ( 刨 平 顶 紧 ) 
ў f 5 ғ. 
76200-400 155 90 260 
76230-450 180 105 290 
76270-500 210 120 325 
76310-570 240 140 370 
表 8-7 焊 颖 的 强度 设计 值 (摘自 СВ 50017--2003) (单位 : MPa) 
构件 钢材 对 接 焊 缝 fW ka a£ 
焊接 方法 和 厚度 或 НЕ 焊 缝 质量 为 下 列 等 级 抗 前 抗 拉 к 
焊条 型 号 牌号 直径 / ғ hh. bu £" г" ШЕ 
mm К, 一 级 .二 级 三 级 К 7; 
<16 215 215 185 125 
自动 焊 、 半 自动 焊 和 >16~40 205 205 175 120 
Q235 钢 160 
E43 型 焊条 的 手工 焊 >40~60 200 200 170 115 
>60-100 190 190 160 110 
<16 310 310 265 180 
自动 焊 、 半 自动 焊 和 >16~35 295 295 250 170 
єл 034548 200 
Е50 型 焊条 的 手工 焊 >35-50 265 265 225 155 
>50-100 250 250 210 145 
<16 350 350 300 205 
>16-35 335 335 285 190 
0390 钢 220 
>35-50 315 315 270 180 
自动 焊 、 半 自动 焊 和 >50~100 295 295 250 170 
E55 型 焊条 的 手工 焊 <16 380 380 320 220 
>16-35 360 360 305 210 
0420 钢 220 
>35-50 340 340 290 195 
>50-100 325 325 275 185 
计算 时 公式 中 的 应 力 值 要 带 各 自 的 正 负 号 。 


8.2.6 焊接 接头 的 疲劳 强度 
1. 焊接 接头 的 疲劳 强度 计算 




















当 某 种 应 力 在 同一 载荷 组 合 里 显著 大 于 其 他 两 种 























应 力 时 ， 则 可 不 考虑 其 两 种 应 力 对 疲劳 强度 的 影响 ， 











(1) 许 用 





应 力 计 算法 


这 种 方法 以 疲劳 试验 或 


直接 按 以 下 公式 验算 疲劳 强度 : 











模拟 疲劳 试验 为 基础 ， 利 














最 大 应 力 rw 、 最 小 应 











о 


< 
шах 一 


Го,1 





力 on 及 平均 应 力 ww 的 疲劳 图 ， 推 导出 许 用 应 力 计 
算 公 式 。 

我 国 规定 起 重 机 金属 结构 的 疲劳 强度 计算 ， 采 取 
许 用 应 力 计算 法 。 
起 重 机 结构 中 焊 缝 的 疲劳 许 用 应 力 见 表 8-28, 5 
焊接 接头 单独 承受 正 应 力 时 ， 表 8-28 中 的 应 力 循环 



























































-em ;单独 受 切 应 力作 用 时 ，r= 


max max 


当 同时 承受 正 应 力 r, о, ЖУ) т, ВЕ, 应 按 下 
式 分 别 计算 ， 


Txymin О xmin Oymin 
r, = г, P= 
Т утах хтах О утах 


特征 系数 + = 

















或 тъ ГТ] 
式 中 ,，[o,] 为 拉 伸 〈 或 压缩 ) 疲劳 许 用 应 力 ; [7,] 
为 剪 切 疲劳 许 用 应 力 。 

当 接 头 同时 承受 正 应 力 和 切 应 力 ， 强 度 验算 应 符 
合 下 式 : 





























О мах 2 О ах 2 О пах утах 
К _ 
(25) (==) [Lon] [с„] 
T'yymax 4 
(= | ="! 
[т] 
表 8-29 所 列 为 疲劳 许 用 应 力 的 基本 值 ， 要 结合 
表 8-30 中 接头 的 应 力 集中 情况 等 级 选取 。 
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表 8-28 起 重 机 结构 中 焊 缝 疲劳 许 用 应 力 










































































































































































应 力 状 态 疲劳 许 用 应 力 计算 公式 备 注 
、 1.67 (в6,| 
Pr fi [ea] = : 
1-0.67r 
r<0 
= 2 (в.11 ЖЕ йыр Ке 
压缩 [ст] = [о] 一 疲劳 许 用 应 力 的 基本 值 (r= 
1), [о] 的 值 见 表 8-29 
| 1.67 [e 0 一 结构 件 或 接头 材料 的 抗 拉 强 
нің (с, р. Тү. Го Ж, 0235 #{ о, = 380МРа; 
а, 45o, l 16Мп @, o,=500MPa 
т>0 
2 [ec 
[сы] =—— 
压缩 [ (с.1| | 
1-|1- r 
0. 459, 
s КЕТКЕНІН (о,1 ы; М 
剪 切 疲劳 许 用 应 力 [r,] = 取 表 8-29 中 与 Ko 相应 的 [с] ЖИН 
/2 
表 8-9 疲劳 许 用 应 力 基本 值 [c_，, ] (单位 : MPa) 
应 力 集中 结构 工作 级 别 ~ 
ки 材料 类 型 
情况 等 级 A, А, А, А, А; А, А, А, 
0235 168. 0 133.3 105.8 84.0 
K, 
16Мп 168.0 133.3 105.8 84.0 
0235 170.0 150.0 119.0 94.5 75.0 
K, 
16Mn 188. 4 150.0 119.0 94.5 75.0 
Q235 170. 0 158.3 126.0 100. 0 79.4 63.0 
K, 
16Mn 198. 4 158.3 126.0 100. 0 79.4 63.0 
Q235 170.0 141.7 113.0 90.0 71.4 66.7 45.0 
K, 
16Mn 178.5 141.7 113.0 90.0 71.4 66.7 45.0 
0235 135.9 107.1 85.0 67.9 54.0 42.8 34.0 27.0 
K, 
16Mn 135.9 107.1 85.0 67.9 54.0 42.8 34. 0 27.0 
@ 工作 级 别 由 起 重 机 利用 等 级 和 载荷 状态 确定 。 详 见 СВ/Т 3811-2008, 














表 8-30 应力 集中 情况 等 级 


应 力 集中 应 力 集中 
接头 形式 工艺 方法 说 明 接头 形式 工艺 方法 说 明 2 
情况 等 级 情况 等 级 











ТЇЙ? 





27. 
— | чина. Z 


В R 2£ J Са 2) [n 
Ж лтан к, 对 接 焊 缝 , 焊 缝 受 纵向 


BP | uyasha | қ, 元 
24 





















































































































































































































































第 8 章 焊 、 粘 、 钾 连接 1049. 
(Ж) 
应 力 集 中 应 力 集中 
接头 形式 工艺 方法 说 明 . 接头 形式 工艺 方法 说 明 
情况 等 级 情况 等 级 
ЖЕЕ ЛЕ О ВЕ, | 承受 弯曲 和 剪 切 作 
--- [ —— аа 力 方向 垂直 于 焊 缝 K 型 烛 缝 3 
非 对 称 斜 度 非 对 称 斜 度 (1 : 4) ~ K, 双向 角 焊 缝 Я 
k; — |485) 
对 称 斜 度 非 对 称 斜 度 1:3 K, 
对 称 斜 度 1:3 K 
65 — | румын i ТІГІ 
人 \] P] 2. : 
ыш Ама ТІЛІП! 
非 对 称 、 无 斜 度 , кей с 
双 面 角 焊 颖 к, 
力 方向 垂直 于 焊 缝 ,用 | К, 
27 (ян НЕ ӘНДЕ ЗЕ 
Өт” |алу: 
рі жалаш) к, ИРЛАН 
板 、 腹 板 的 肋 板 、 圆 环 或 轮 е 上 ,与 其 端面 成 直角 布置 
载 焊 在 主要 受 力 构 件 上 的 构件 , 力 方向 平行 于 
(如 翼 缘 或 轴 ) тт 
Z 烛 接 件 两 端 有 侧 角 或 带 | 。 ， 
PI 
= 焊接 件 两 端 无 侧 角 к, 
22 角 焊 缝 , 力 方向 
Z келен к 
平行 于 焊 颖 
ж сга 
ге ар 25 II It 38 Ж БЫ J BJ 00 
К? 焊 颖 
K 型 烛 颖 к, 
А-А 
双 面 角 爆 缝 K, 
梁 的 盖 板 和 腹 板 间 的 K| К, | 
型 焊 颖 或 角 焊 颖 
梁 的 腹 板 横向 对 接 爆 颖 | к, 
\ / 顶 架 节点 各 杆 件 用 角 焊 | 。 Ks 
№2 нш 
+ ЕЗ, JJ Jr tl 
x жил Ит қ Бан ЕЕ 
< кожи Я оо, ике ы 
ЭГЕ ДЕ ; Л КАНЫН ЗЕ ДЕ 























- 1050. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 


























































































































































































































(2) 应 力 折 减 系 数 法 ”此 方法 中 ,疲劳 许 用 应 表 8-31 材料 系数 a 和 4b 的 值 
力 [o,]， 是 以 静 载 时 所 选用 的 爆 颖 许 用 应 力 [o] 系数 
值 ， 乘 上 折 减 系数 B 而 确定 的 ， 即 结构 形式 钢 种 
(о,|-В(о”1 
1 脉动 循环 载荷 作用 下 的 | 碳 素 结构 钢 0.75 | 0.3 
PR 结构 低 合金 结构 钢 | 0.8 | 0.3 
式 中 а, МЕЖ, 34328-31 选取 ; 对 称 循 环 载荷 作用 下 的 | 碳 素 结构 钢 0.9 | 0.3 
K, 一 一 有 效应 力 集中 系数 ， 按 表 8-32 选取 ; 结构 低 合金 结构 钢 | 0.95 | 0.3 
r 应 力 循环 特征 系数 。 
表 8-32 焊接 结构 的 有 效应 力 集中 系数 K. 
K, 5 Ж 
焊接 形式 „Ж, 
碳 素 结构 钢 | 低 合 金 结 构 钢 (“a-a” 为 焊接 接头 的 计算 截面 ) 
al al 
对 接 焊 颖 , 焊 颖 全 部 焊 透 1.0 1.0 -ES - gS 
al al 
al al 
AB a Jue R MULUS 2.67 = SN SS -SS- 
a 未 焊 透 一 a| 
搭 接 的 端 焊 颖 ， а| 
1) 焊条 电弧 烛 2.3 ЭР 二 下 -~ 
2) 埋 弧 焊 1.7 -- — 
= [а 
АЕ АЕ, а ОНА 44 е ЕЕ = 
ss 
邻近 焊 缝 的 母 材 金属 ,对 接 焊 颖 的 热 影 响 区 ; PAI KS 
1) 经 机 械 加 工 Т; 1.2 
2) 由 烛 颖 至 母体 金属 的 过 渡 区 足够 平滑 时 ,未 经 机 со 1а SS la 
械 加 工 : 
直 焊 颖 时 Бы ыз 
和 斜 焊 颖 时 1.3 1.4 
3) 由 爆 颖 至 母 材 金属 的 过 渡 区 足够 平滑 时 ,但 爆 缝 1.8 2.2 
高 出 母 材 金属 0.28, А: T 00 18 pa 26 
4) НАЕ РМ 4 J8 00 Е ЕЕ НЫ, 7 ЗАА 1.5 2.0 
的 管子 对 接 焊 颖 ,未 经 机 械 加 工 
a| la 
5) 沿 力作 用 线 的 对 接 焊 颖 ,未 经 机 械 加 工 1.1 1.2 
邻近 焊 缝 的 母 材 金 属 , 搭 接 焊 矣 中 端 焊 颖 的 热 影 
响 区 : а] > 
I) EBE K EE Н 2-2. 5 的 端 爆 颖 ,未 经 机 械 加 工 2.4 2.8 ID 
2) 焊 趾 长 度 比 为 2-25 的 端 爆 缝 ,经 机 械 加 工 1.8 21 2 = 
3) БЕЕК KC BE BJ n E ЗНАЕ, Т: 3.0 3.5 Ы 










































































































































































第 8 章 Ж, Ж, #3& k 1051. 
(2%) 
К, a 示 
焊接 形式 га 8 
碳 素 结构 钢 | 低 合 金 结构 钢 (“a-a” 为 焊接 接头 的 计算 截面 ) 
4) 焊 趾 长 度 比 为 2~2.5 的 端 焊 缝 ,未 经 机 械 加 工 , 但 1.7 2.3 й la 
经 母体 金属 传递 力 有 a 
5) 焊 趾 长 度 比 为 2~2.5 的 端 焊 缝 ,由 焊 颖 至 母 材 金 1.4 1.9 [Т :0 
НУЧ Ж Ze BLbR JII T. ,经 母 材 金属 传递 力 т 
@ 
6) 焊 趾 等 长 度 的 凸 形 端 焊 颖 ,未 经 机 械 加 工 , 但 经 母 2.2 2.6 r 
alla 
体 金 属 传递 力 ГЕ 1 
7) 在 母 材 金属 上 加 焊 直 焊 缝 2.0 2.3 
搭 接 焊 颖 中 的 侧 焊 缝 : ee 
1) 经 焊 颖 传递 力 , 并 与 截面 对 称 3.2 3.5 b 
Ë s 
2) 经 焊 缝 传递 力 ,与 截面 不 对 称 3.5 Е 1а la А 
la la 
3) 经 母 材 金属 传递 力 3.0 3.8 一 ЕЕв-- Й 
la la 
a a 
4) ВМ < Jš ЕЛЭ Ар ДЕ 2.2 2.5 B 
га 1а 
母 材 金属 上 加 烛 板 件 : 要 12 меш 
1) 加 焊 矩 形 板 ,周边 焊接 ,应力 集中 区 未 经 机 械 加 工 
2) 加 焊 和 矩形 板 ,周边 焊接 ,应 力 集中 区 经 机 械 加 工 а 4 
` S 7% I 2.0 - 梯形 板 
3) 加 焊 梯 形 板 ,周边 焊接 ,应力 集 中 区 经 机 械 加 工 Қ 
1.5 2.0 а Га 
аі 1а 
даз 3.0 = | — ш 
а 1а 
我 国 钢 结构 设计 规范 规定 ， 对 所 有 应 力 循环 内 的 对 应 力 循环 内 的 应 力 幅 随机 变化 的 变 幅 疲劳 ， 若 





应 力 幅 保持 常量 的 常 幅 疲劳 ， 疲 劳 强度 按 下 式 计 算 ; 

















Ac=<[ Ac] 

Ае Cin 

Aol- (<) 

n 
式 中 ”Ao 一 一 焊接 部 位 的 应 力 幅 (MPa) ; 
0 wma 一 一 计算 部 位 每 次 应 力 循环 中 的 最 大 拉 应 
力 ( 取 正 值 ) (МРа); 

con 一 计算 部 位 每 次 应 力 循环 中 最 小 应 力 (Th 


min 


应 力 取 正 值 ， 压 应 力 取 负 值 ) (MPa ) ; 
[Ac] 一 一 常 幅 疲劳 的 许 用 应 力 幅 (МРа); 




















n 应 力 循环 次 数 ; 
с. В 参数 ， 根 据 表 8-33 提供 的 连接 类 别 ， 








由 表 8-34 确定 。 





能 预测 结构 在 使 用 寿命 期 间 各 种 载荷 的 频率 分 布 、 应 
力 幅 水 平 ， 以 及 频次 分 布 总 和 所 构成 的 设计 应 力 谱 ， 
则 可 将 其 折算 为 等 效 常 幅 疲劳 ， 按 下 式 计算 : 


Ас,- = 
i Оп, 





1/8 
| = [До] 
































式 中 Ao, 一 一 变 幅 疲劳 的 等 效应 力 幅 ; 
Уп, 以 应 力 循环 次 数 表 示 的 结构 预期 使 
寿命 ; 
mi 一 一 预期 寿命 内 应 力 幅 达到 Ас, 的 应 力 循 
环 次 数 。 


表 8-33 参数 C 和 有 的 值 
连接 类 别 | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 6 7 8 
С(х10!?) |1940! 861 |3.26|2.18|1.47 0.96 0.65|0.41 
B 4141(|3131|31313 |з 









































































































































































































































1052. 机 械 设计 师 手册 (上 册 ) 
Ж 8-34 疲劳 计算 的 构件 和 连接 分 类 
简 图 说 H ЖЕ 
г е ҒАН — аал PEA 
R: 的 主体 金属 ,过 渡 处 在 焊 
(_)) | оммљн мя БЕЗЕ ЖЕ 圆滑 过 并 
la шш 不 得 有 焊接 起 弧 、 灭 弧 
Т 2) 两 侧 为 自动 .半自动 缺陷 
= - 切割 边 ( 切割 质量 标准 应 
符合 《 钢 结构 工程 施工 及 
14 验收 规范 》 一 级 标准 ) 和 矩形 节点 板 用 角 焊 颖 连 
-— ЕЛІК 
ша ау 主体 金属 ,1!>150mm 
横向 对 接 烛 颖 附近 的 主 
体 金 属 : үк 3 2k jk Н ИТЕП ЖК Ф 
А 1) 36 28 JI T. 97 ( ) 属 板 端 有 正面 焊 颖 
无 损 检验 (符合 《 钢 结构 
— Ë )— 工程 施工 及 验收 规范 》 一 
al 级 标准 сь биб 
2) 爆 颖 经 检验 ,外 观 尺 主体 金属 
寸 符合 一 级 标准 
a ЇЗ Ен БДИ fü u 28 4: БЕЗИ g: 
кенен. J 不 同 厚度 (或 宽度 ) 横 的 主体 金属 
al 向 对 接 焊 颖 附近 的 主体 金 
属 , 焊 颖 加 工 成 平滑 过 渡 ， 
а 2 并 经 无 损 检验 符合 一 级 
--- 一 一 | 标准 
al x = Н] B ffi Ж! ЗЭ t 
主体 金属 
іш 纵向 对 接 烛 颖 附近 的 主 
一 FE 一 体 金属 , 爆 颖 经 无 损 检验 
+» = + A 
тт 2. =F (BR p W t€) 
角 焊 颖 连接 的 节点 板 主体 
金属 (节点 板 计算 宽度 按 
la 翼 缘 连接 焊 颖 附近 的 主 扩散 角 Ө 等 于 30° 考 虑 ) 
ОЕ У 体 金 属 ( 爆 继 质量 经 无 损 
Т 检验 符合 二 级 标准 ) 
ҮІІ K 型 对 接 焊 缝 处 的 主体 
“| ШТ ® |— _ |&Ш,РИЕШӘ ЕЛКЕ 
а| 2. ЖИ 3 ЖИ а<45° 

















Ша И) + 
Жең. 
1) 肋 端 不 断 弧 (采用 回 
M) 
2) 58083 




















T Be А ВЕ ДЕ 4 
体 金属 , 两 板 轴线 偏离 / 
于 0.156 


7 HH 


























按 有 效 截面 确定 的 应 力 
幅 计 算 





A шы 


%8% 


Ж.Ж, 


p i£ 45 
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以 上 疲劳 强度 的 计算 ， 都 是 以 “无 缺陷 ” 
的 高 周 疲劳 


数 的 疲劳 。 


数 ， 由 反复 性 塑性 应 变 产 生 破 坏 的 低 周 疲劳 
这 类 方法 
的 非 均 质 性 
实际 结构 有 
提高 焊接 接头 疲劳 
шл 

接 接头 形式 ， 
Е, 尽量 使 焊 缝 避 开 
f 示 为 几 种 正 误 设计 的 比较 。 在 选择 焊接 接头 




















8-28 月 








材料 
作为 研究 对 象 ， 即 低 应 力 、 高 应 力 循环 次 
因此 ， 一 般 不 适 于 高 应 力 、 低 应 力 循 环 次 
问题 。 而 
由 于 未 考虑 焊接 结构 中 的 缺陷 、 焊 接 接头 
及 实际 加 载 频率 等 ， 因 而 疲劳 强度 计算 与 
一 定 的 出 入 。 














强度 的 措施 

选择 合理 的 结构 形式 和 焊 
选择 合适 的 焊 颖 形状 和 尺寸 ,合理 布置 
高 工作 应 力 区 。 图 8-27 和 图 




















时 ， 应 优先 选用 应 力 集中 小 的 对 接 接头 ， 图 8-29 所 











示 为 











9 焊 颖 缝 改 为 合理 的 对 接 爆 缝 实例 。 


在 必须 采用 


角 焊 颖 时 ， 

















采 





要 采取 综合 措施 ， 提 高 接头 的 疲劳 强度 。 


采用 表面 磨 前 的 方法 ,使 焊 颖 在 焊 脚 处 与 母 材 均匀 过 

















Ж; 或 者 采用 钨 极 毛 弧 焊 ， 在 焊 脚 处 重 燃 整 形 ( 见 图 8- 
30) 也 可 以 使 焊 颖 圆滑 过 渡 。 重 熔 还 可 减少 和 消除 焊 脚 


处 的 非 金 属 








KE 杂 物 ， 对 提高 接头 的 疲劳 强度 有 利 。 


8-27” 焊 颖 避 开 高 应 力 区 的 设计 





а) 焊 缝 在 高 应 力 区 b) 焊 缝 避 开 高 应 力 区 


1.1. 


ОЕ) ( 误 ) 








二 
B 
1) в: 支点 
ЖЛ шин — 
(ТЕ) ( 误 ) 


图 8-28 几 种 设计 方案 正 误 比 较 








b) 


829 角 焊 缝 改 为 合 
理 对 接 焊 颖 的 设计 





(2) 调整 焊接 残余 应 力 的 分 布 
在 焊 颖 和 近 颖 区 存在 着 一 
达到 或 接近 母 材 的 届 服 强度 。 这 


值 最 高 可 





TIG 焊 处 理 的 热 影响 区 
8-50 焊 脚 处 钨 极 毛 弧 焊 重 熔 整 形 

熔化 焊接 接头 ， 
个 高 焊接 残余 拉 应 力 区 , 
对 接头 强度 


























是 不 利 的 ， 
1) 采用 合理 的 焊接 方法 和 工艺 参数 ， 合 理 
头 形式 和 装 


可 以 通过 以 下 几 个 方面 来 改善 





的 接 
以 达到 降低 焊接 残余 应 力 ， 





配 焊接 顺序 ， 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





提高 接头 疲劳 强度 。 

2) 利用 预 超载 拉 伸 方法 ， 可 降低 焊接 残余 应 
力 ， 有 了 时 还 可 在 缺口 处 产生 残余 压 应 力 ， 并 使 缺口 鲁 
化 ， 对 提高 疲劳 强度 有 利 。 

3) 采用 焊 后 对 整体 结构 高 温 回 火 消除 应 力 处 
理 ， 降 低 结构 和 接头 整体 的 焊接 残余 应 力 水 平 ， 对 于 
改善 疲劳 强度 和 接头 性 能 都 是 有 利 的 。 

4) 在 离开 高 应 力 区 一 定 距 离 局 部 加 热 ， 使 高 焊 
接 残 余 拉 应 力 区 的 应 力 数值 降低 ， 或 产生 压 应 力 ， 也 
可 提高 疲劳 强度 。 

(3) 表面 强化 处 理 ”利用 喷 九 或 锤 击 处 理 焊 缝 
及 过 渡 区 的 表面 ， 可 在 表面 产生 残余 压 应 力 ， 可 有 效 
改善 接头 的 疲劳 强度 。 采 用 局 部 思 压 或 挤 压 近 颖 区 ， 
也 有 同样 效果 。 


8.3 典型 焊接 结构 













































































减速 器 箱 体 的 焊接 结构 
在 减速 器 箱 体 的 轴承 座 上 ， 承 受 着 各 轴 传递 力矩 


8.3.1 








寿命 ， 一 般 是 按 刚度 进行 减速 器 箱 体 设计 的 。 

焊接 箱 体 具有 结构 紧凑 、 质 量 小 ， 强 度 和 刚度 
大 ， 生 产 周期 短 等 优点 ， 适 合 于 小 批量 生产 。 箱 体 一 
般 用 低 碳 钢板 焊 成 ， 焊 缝 要 密封 ， 不 得 漏 油 。 通 常 焊 
颖 不 必 采 用 等 强度 接头 。 角 焊 颖 的 焊 脚 可 取 壁 板 厚度 
的 1/3~1/2， 加 强 肪 和 隔 板 角 焊 颖 可 更 小 或 用 间断 
焊 。 烛 后 一 般 需 要 消除 内 应 力 处 理 。 箱 体 设计 还 要 考 
虑 散热 能 力 和 油 的 冷却 。 

1. 整体 式 箱 体 

这 类 箱 体 常用 于 中 、 小 型 减速 器 上 。 图 8-31 所 
示 为 机 床 主轴 箱 整 体式 焊接 箱 体 。 该 箱 体 前 后 轴承 座 
为 铸 钢 件 。 为 了 支撑 各 挡 齿 轮轴 ， 箱 体 中 间 焊 有 三 根 
延伸 到 底板 的 支撑 。 箱 体 四 角 都 采用 压 弯 成 一 定 圆 角 
的 钢板 (ІН B 一 B 剖面 ) 。 箱 盖 用 冲压 件 制 成 ， 
在 四 周 焊 加 强 圈 ， 以 便 安 装 挡 油 板 和 放置 油封 垫圈 。 
箱 体 焊 缝 要 密封 。 该 箱 体 外 观 焊 颖 很 少 ， 美 观 大 方 。 
1 8-32 所 示 为 整体 式 圆 形 焊接 箱 体 ， 其 轴承 座 
均 靠 肋 板 加 固 。 箱 壁 外 侧 焊 有 肋 板 ， 以 提高 箱 壁 的 稳 
定性 ， 增 强 顶 板 和 底板 的 刚性 ， 同 时 也 能 改善 箱 体 的 





























































































































































































































5 















































所 产生 的 反作用 力 。 为 了 保证 齿轮 的 传动 效率 和 使 用 









































8-31 




















其 中 某 些 肋 板 还 可 兼作 吊 钩 使 用 。 


























机 床 主轴 箱 整体 式 焊 接 箱 体 


第 8 章 焊 、 粘 、 锦 连接 


- 1055. 





2. 剖 分 式 箱 体 

















图 8-33 所 示 为 单 壁 板 剖 分 式 箱 体 ， 主 要 是 在 单 
壁 板 上 合理 设计 轴承 座 的 结构 ， 因 为 它 对 刚度 影响 很 
大 。 当 壁 板 较 厚 或 作为 观察 筷 (图 8-33c) 等 要 求 不 
高 时 ， 壁 板 上 可 以 直接 加 工 出 孔 ， НА КЪК, 
则 会 明显 降低 箱 体 的 刚性 。 当 受 力 小 ， 孔 径 不 大 时 ， 




















采用 图 8-33b 所 示 结 构 。 其 优点 是 结构 简单 ， 但 装 焊 











台 不 易 定位 ， 





不 易 与 壁 板 贴 紧 。 图 8-33a 所 示 的 




















结构 ， 其 强度 和 
位 好 ， 装 配方 便 
加 工 有 人 台 肩 的 图 

为 了 提高 箱 
图 8-52 整体 式 圆 形 焊接 箱 体 座 上 ， 应 适当 加 


























Eá 

















с 


座 受 力 较 小 的 情况 。 图 8-24Ь, FS 8-34c 所 示 的 结构 
15523 


刚度 较 大 ， 但 轴 向 定位 困难 。 若 要 定 
， 保 证 座 套 的 焊接 精度 ， 宜 用 座 套 上 
8-33d 所 示 的 结构 。 

壁 的 稳定 性 ， 改 善 受 力 状 况 ， 在 轴承 
ИЛ. E 8-34a 所 示 的 结构 适用 于 轴承 


























的 轴承 座 。 


























a) b) с) 
图 8-53 单 壁 板 剖 分 式 箱 体 





220502 


图 8-54 单 壁 板 剖 分 式 轴承 座 加 肋 形式 
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8.3.2 旋转 体 的 焊接 结构 


1. 轮 式 旋转 体 


典型 的 轮 式 旋 转 体 焊接 结构 如 图 8-35 所 示 ， 它 








们 均 由 轮 缘 、 轮 辐 和 轮 载 三 个 基本 构件 焊 成 。 为 了 增 
加 轮 体 的 刚性 ， 有 些 在 轮 辐 上 焊 加 强 肋 。 这 三 个 构件 





的 结构 形式 ， 取 决 ] 


要 求 。 











F 轮子 的 功能 要 求 和 焊接 工艺 


(1) 轮 缘 ”焊接 齿轮 的 齿 圈 和 轮 缘 可 以 是 整体 
式 的 ， 即 轮 齿 直 接 从 轮 缘 上 切削 出 来 ; 也 可 以 是 装配 
式 的 ,在 齿 轿 和 轮 缘 之 间 靠 压 配 合 连接 起 来 ， 如 图 
8-36 所 示 。 整 体式 的 结构 简单 ， 制 造 容易 ; 但 轮 缘 材 
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料 除 了 必须 同时 满足 轮 齿 的 强度 和 人 齿 面 硬 度 的 要 求 
外 ， 还 要 满足 它 与 轮 辐 之 间 的 焊接 性 要 求 。 装 配 式 的 
结构 ， 其 轮 缘 只 起 支承 齿 圈 的 作用 ， 可 以 选择 廉价 的 
普通 碳 素 结构 钢 ， 如 Q235A 等 。 而 齿 圈 则 可 选择 强 
度 高 ， 耐 磨 性 好 的 材料 ， 磨 损 后 还 可 以 拆 换 。 

焊接 飞轮 的 轮 缘 可 用 钢板 组 合 的 结构 ， 取 代 厚 
大 的 锻件 ， 如 图 8-37a 所 示 。 当 需要 很 宽 的 轮 缘 时 ， 
可 采取 若干 个 飞轮 并 联 的 焊接 结构 ， 如 图 8-37b 
所 示 。 

(2) 轮 辐 主要 起 支撑 轮 缘 和 传递 轮 缘 与 轮 载 
之 间 扭 矩 的 作用 。 此 外 ， 还 承受 因 离 心力 而 产生 的 径 
向 力 和 因 轴 向 推力 而 引起 的 侧 弯 。 
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c) d) 


8-35 ”典型 的 轮 式 旋 转 体 焊 接 结 构 


a) 飞轮 b) 齿轮 е) 


3 人 


普通 V 带 带 轮 d) 绳 轮 














1 一 轮 缘 ”2 一 轮 辆 
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图 8-36 ЖЕЛЕ 
的 压 配合 连接 

轮 辐 结构 可 以 设计 成 板 状 或 条 状 两 种 。 板 状 的 轮 
辐 是 按 中 心 孔 圆 板 计算 其 强度 和 刚度 。 条 状 的 轮 辐 计 
算 较 为 复杂 ， 要 把 整个 轮 体 看 成 超 静 定 杆 件 系统 来 计 
算 ， 按 载荷 求 出 辐 条 的 内 力 ， 才 能 确定 其 截面 形状 和 


尺寸 。 


























轮 辐 的 材料 ， 大 多 使 用 焊接 性 能 好 的 Q235 或 


0345 (16Mn) 等 。 














1) 单 辐 板 状 轮 辐 。 适 





旋转 体 。 例 如 ， 焊 接 齿轮 当 其 轮 缘 宽度 小 于 分 度 圆 直 
ТД Ж 


径 的 15% - 20% 时 ， 


НЕ АЯ H. 22 Л) ЛУШ) 


























з—%# 4 一 肋 板 





辐 板 上 开 孔 。 开 孔 的 数量 ， 按 旋转 体 直径 大 小 确定 ， 
Ж 8-35 给 出 焊接 圆柱 齿轮 辐 板 内 开 孔 数量 的 参考 值 。 
孔 的 位 置 约 在 轮 缘 内 径 至 轮 载 外 径 中 间 ， 沿 圆周 均 
布 。 孔 径 约 为 齿 顶 圆 直径 的 10% ~20% 。 

表 8-35 ”焊接 圆柱 齿轮 辐 板 开 孔 数量 


齿 顶 圆 直径 /mm 圆 孔 数 /个 
<300 ЭЕ 
>300 ~ 500 
>500 ~ 1500 
> 1500 ~ 3000 
> 3000 


@ 吊 运 靠 轴 孔 或 附设 螺钉 孔 。 

为 了 改善 受 力 情况 和 提高 轴 向 刚度 ， 可 在 辐 板 两 
侧 焊 肋 板 ， 肋 板 的 截面 形状 如 图 8-38 所 示 。 图 8-38a 
所 示 为 平板 肋 ， 适 应 性 强 ， 应 用 广泛 。 图 8-38b 的 刚 
性 大 ， 空 气 阻力 较 小 ， 载 荷 较 大 时 适用 。 图 8-38с 所 
示 为 直接 在 辐 板 上 神 出 的 凸 肋 ， 减 少 了 焊 缝 ， 适 用 于 
批量 大 的 轻型 旋转 体 中 。 
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板 可 用 钢板 拼接 ， 














Н} 














接 焊 颖 位 置 错开 ， 
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装 焊 颖 的 位 置 ， 要 与 轮 缘 的 对 
图 8-37a。 为 了 减轻 质量 ， 可 在 








用 这 种 结构 。 直 径 大 的 辐 




















连接 肋 板 的 角 焊 缝 ， 可 以 是 连续 的 或 断 续 的 。 转 
速 高 、 载 荷 大 ， 以 及 有 腐蚀 情况 的 旋转 体 ， 宜 用 连续 
"АЖ 。 其 焊 脚 太 才 天 按 肋 板 厚度 8 确定 ， 通 常 天 = 
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а) b) 


图 8-37 飞轮 的 焊接 结构 
a) 钢板 组 合式 结构 b) 并 联 式 结构 


№ 
x 辐 极 š 
a) b) c) 


图 8-38 ” 辐 板 上 加 肋 板 的 截面 形状 
(0.5~0.7)6。6 按 辐 板 厚度 的 0.6 选取 。 

带 肋 板 的 结构 ， 制 造 工 艺 较 复杂 ， 成 本 高 ， 生 1 
率 低 。 因 此 ， 有 时 采用 适当 增加 轮 缘 和 辐 板 厚度 的 办 
法 ,或 改 用 双 辐 板结 构 ， 取 代 有 肋 板 的 结构 。 

2) 多 辐 板 式 轮 辐 。 它 适用 于 轮 缘 宽度 大 ， 而 且 同 
时 受到 较 大 轴 向 力 和 径 向 力 的 情况 。 当 焊接 齿轮 轮 缘 的 
宽度 ， 大 于 分 度 圆 直径 的 10% ~20% 时 ,采用 双 辐 板 ; 
当 轮 缘 宽 度 大 于 1000~1500mm 时 ， 采 用 三 辐 板 。 

各 辐 板 的 配置 参照 图 8-39 确定 。 若 辐 板 与 轮 缘 
ЖБ ЕЗ, 采用 双 面 角 焊 缝 ， 则 应 在 辐 板 上 开 
孔 ， 以 便 施 焊 内 部 焊 缝 。 
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c=0.145p "ИЯ 
图 8-39” 辐 板 配 置 


с-0.225 








为 了 提高 辐 板 的 刚度 和 稳定 性 ， 可 在 两 辐 板 之 间 
设置 肋 板 。 因 肋 板 施 焊 困难 ， 现 已 逐渐 用 圆 管 加 强 两 
辐 板 的 刚度 ， 如 图 8-40 所 示 。 图 中 在 辐 板 上 和 外 一 小 
ЖАТ Е, 9127) Smm， 在 消除 应 力 热处理 后 ， 再 用 
焊 补 或 螺钉 封 堵 。 

з) 条 式 轮 辐 。 为 了 减少 质量 和 节省 金属 ， 在 大 
直径 的 旋转 体 中 ， 常 用 的 条 式 轮 辐 如 图 8-35d 和 图 
8-41 所 示 。 

辐 条 的 断面 形状 和 尺寸 ， 按 受 力 性 质 和 刚度 要 求 
确定 。 应 优先 选用 型 材 (如 扁 钢 、 角 钢 或 工 字 钢 等 ) 
作 辐 条 。 大 型 旋转 体 可 用 钢板 爆 成 工 字 形 或 箱 形 的 
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a) b) 
Е 8-40 用 圆 管 加 强 两 辐 板 的 刚度 
a) ФК b) 正 齿 或 人 字 齿 轮 
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图 8-41 


辐 条 式 的 焊接 带 轮 
结构 。 
辐 条 数目 越 多 ,对 轮 缘 的 支承 条 件 越 好 ,但 焊接 
工艺 也 增加 了 复杂 性 。 适 当 增加 轮 缘 和 辆 条 的 断面 积 
或 断面 模 量 ， 可 以 减少 辐 条 的 数量 。 

(3) 轮 载 ”为 了 能 通过 键 把 轮 体 装 到 转轴 上 ， 
以 及 为 轮 辆 提供 充分 的 刚性 支承 ， 轮 慌 要 具有 足够 的 
厚度 ， 一 般 外 径 可 取 轴 径 的 1.2~1.6 倍 。 为 了 防止 
轮 体 在 轴 上 发 生 摆 动 ， 轮 载 的 长 度 一 般 取 轴 径 的 
1.2~1.5 倍 。 
单 辐 板 式 的 旋转 体 ， 其 轮 载 长 度 较 短 ， 可 以 设计 
成 图 8-42 所 示 的 结构 。 多 辐 板 式 旋转 体 的 轮 载 则 较 
长 ， 可 以 分 段 制 造 ， 然 后 并 联 使 用 ， 如 图 8-37b 所 
示 。 如 果 与 轴 无 拆 换 要 求 时 ， 可 设计 成 无 轮 慌 的 焊接 
旋转 体 结构 ， 如 图 8-43 所 示 。 

轮 载 的 毛坯 最 好 用 锻件 ， 其 次 是 铸件 。 前 者 多 用 


















































































































































图 8-42 ” 单 辐 板式 旋转 体 轮 席 的 结构 形式 


“1058. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 








图 8-43 三 辐 板式 无 轮 载 焊接 旋转 体 结构 











35 钢 制 造 ， 后 者 常 取 焊接 结构 用 碳 素 铸 钢 ZG275— 
485Н 钢 (СВ/Т 7659 一 2010) 。 

(4) 轮 缘 、 轮 辐 和 轮 载 的 连接 ”它们 之 间 可 用 了 T 
型 接头 或 对 接 接 头 连 接 ， 其 焊 颖 均 为 承载 焊 缝 。 划 
中 ， 以 轮 辐 和 轮 载 之 间 的 连接 焊 缝 受 力 最 大 。 图 8-42 
所 示 为 两 者 连接 的 基本 结构 形式 。 

图 8-42a 所 示 的 辐 板 ， 直 接 把 部 分 转 矩 经 键 传递 
到 轴 上 ,减轻 了 两 环 状 角 爆 缝 受 力 ， 因 而 可 以 用 较 小 
的 焊 颖 尺寸 。 

图 8-42c 所 示 为 适用 于 转速 高 ， 或 经 党 逆转 与 受 

到 冲击 载荷 的 旋转 体 。 需 在 轮 载 的 外 缘 (或 轮 缘 的 
ШІ) 待 焊 部 位 ， 预 先 加 工 凸 台 ， 使 之 与 轮 辐 对 接 。 
ЖЕ, ， 就 使 焊 缝 避 开 了 结构 断面 突变 部 位 (应 力 集 
区 )， 易 于 施 焊 和 焊 缝 探伤 。 凸 台 不 宜 过 高 ， 否 则 
加 制造 成 本 ， 但 应 保证 施 焊 方便 ， 且 使 热 影 响 区 不 
要 落 在 拐角 处 。 凸 台 两 侧 与 基体 相连 处 ， 应 有 较 大 的 
圆 角 过 渡 ， 焊 颖 与 母 材 表面 最 好 平 齐 。 
图 8-42b 和 图 8-44a 所 示 均 为 了 型 接头 。 其 区 别 
是 前 者 有 便于 装配 的 止 口 。 两 者 角 焊 缝 尺寸 均 较 大 ， 
填充 焊 颖 金属 量 多 ， 而 且 径 向 力 与 未 焊 透 面 垂直 ， 疲 
劳 强度 低 。 图 8-44b 所 示 为 焊 透 的 T 型 接头 ， 有 和 较 高 
的 疲劳 强度 ， 但 焊接 工艺 较 复 杂 ， 成 本 高 。 图 8-44c 
所 示 为 较 好 的 设计 ， 轮 载 (或 轮 缘 ) 上 加 工 止 口 ， 
利于 装配 定位 ; 辐 板 上 做 出 单 边 V 型 坡 口 ， 保 证 垂 
直 于 径 向 力 的 面 焊 透 ， 平 行 于 径 向 力 的 止 口 面 焊 透 与 
否 ， 对 疲劳 强度 影响 很 小 。 

对 于 双 辐 板 的 旋转 体 ， 内 部 施 焊 条 件 差 ， 须 减少 
两 辐 板 之 间 的 焊接 工作 量 。 推 荐 采用 图 8-45 所 示 的 
接头 形式 。 图 8-45c 所 示 为 采用 单 面 焊 背面 成 形 焊 接 
工艺 的 结构 。 

在 辐 板 式 的 轮 体 上 ， 连 接 轮 缘 、 轮 辐 和 轮 载 上 的 
环形 焊 缝 ， 是 在 刚性 拘束 下 焊接 的 ， 易 在 焊 缝 或 近 缝 
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А. 人 人 
a) b) c) 


图 8-44 轮 缘 、 轮 载 与 轮 辐 的 连接 接头 


АЫ 


图 8-45 ” 双 辐 板 与 轮 载 或 轮 缘 的 连接 结构 


区 的 母 材 上 产生 裂纹 。 在 工艺 上 要 采取 预 热 、 调 整 施 
焊 程 序 等 措施 。 在 结构 设计 上 应 注意 如 下 : 

1) 避免 用 铸 钢 件 或 有 层 状 夹杂 的 钢材 作 轮 缘 或 
БАЗА ШЕРІ 

2) 当 轮 缘 或 轮 载 是 中 碳 钢 或 焊接 性 较 差 的 合金 
钢 时 ， 可 在 接头 处 先 堆 焊 厚 度 约 6mm 的 抗 裂 性 能 好 
的 过 渡 金 属 层 。 

3) 在 保证 焊 缝 质量 的 前 提 下 ， 装 配 间 际 和 坡 口 
角度 宜 小 些 。 

4) 把 T 型 接头 改 为 对 接 接头 。 

5) 在 不 影响 整体 刚度 的 前 提 下 ， 在 辐 板 上 适当 
孔 ， 以 减少 局 部 拘束 度 。 

(5) 轮 式 旋转 体 实例 

1) 单 辐 板 圆柱 人 字 齿 轮 如 图 8-46 所 示 。 该 齿轮 
用 于 机 械 压力 机 上 ， 法 向 模 数 m, = 12mm, Ж z= 
70, 压力 角 а= 20°,  ЕЯ В= 30°, МЖ. 轮 缘 
(ЖА) 为 45 钢 ， 轮 载 为 35 钢 ， 辐 板 为 0235А„ Ж 
用 Co, 气体 保护 焊 ，H08Mn2SiA 焊丝 。 焊 后 经 (625 
+25) СІН ЕЛУ УА, Аа, ЖШ ЛЕ Ж, 
达到 45~50HRC。 
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第 8 章 焊 、 粘 、 锦 连接 1059 
该 齿轮 的 特点 是 轮 载 合式 ， 两 面 用 小 坡 口 的 
焊 颖 连接 。 轮 加 和 轮 缘 连 接 不 要 求 焊 透 ， 用 双 面 角 тү 
Ж. ҚУ 


2) 双 辐 板 圆 柱 
向 模 数 m, = 8mm, 
角 B=8°48'10”。 
轮 载 为 45 钢 ， 轮 辐 和 管子 为 Q235A。 采 用 





保护 焊 ，H08Mn2Si 焊丝 。 


110 


ЖЖ 2-92, 
M ER: 轮 缘 (W 











该 齿轮 结构 特点 是 : 斜 齿 轮 有 轴 向 力 ， 采 上 


222272 222222 
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斜 齿 轮 如 图 8-47 所 示 。 该 齿轮 法 
压力 角 @=20°, 
圈 ) 为 40CrMn4V， 


螺旋 














со, 气体 





I 放大 


8-47 双 辐 板 圆柱 斜 齿轮 





辐 板 式 结构 。 
两 辐 板 ， 


Еу 


3) 双 辐 板式 绳 轮 如 图 8-48 所 示 。 该 绳 轮 用 于 重 
135 #11105, 





型 挖掘 机 上 。 
板 为 Q235A。 
辐 条 式 的 没有 


以 提 
ЖЕСІН 0 3 ЕНЕ, 
不 焊 。 所 有 焊 缝 规 由 




















高 其 刚度 和 稳定 





均 为 单 











轮 缘 和 轮 载 均 














差别 ， 


2. 简 式 旋转 体 
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图 8-48 双 辐 板式 焊接 绳 轮 














为 了 防止 简 身 局 部 失 稳 ， 保 持 





外 侧 或 内 侧 焊 上 刚性 圈 ， 如 图 8-49b 所 示 。 刚 性 
截面 形状 如 图 8-50 所 示 。 它 与 简 壁 连 









































其 圆 度 ， 可 在 简 壁 


圈 的 
断 续 














接 可 用 



































爆 颖 ， 其 总 长 不 小 于 简 身 周 长 的 一 半 ， 在 腐蚀 介质 中 
工作 或 受 冲 击 载荷 的 简 身 ， 应 采用 连续 角 烛 缝 ， 并 
最 小 的 焊 脚 尺 二 

在 简 身上 开 人 和 孔 处 需 补 强 时 ， 应 重视 孔 形 和 补 强 











板 的 设计 。 图 8-51a 所 示 的 
很 快 产生 疲劳 裂纹 。 如 果 设 计 
构 ， 即 方 孔 周边 磨 去 楼 角 ， 损 























结构 在 交 变 载荷 作 
成 图 8-51b 所 示 的 结 
做 成 圆 角 ; 补 强 板 边 











ТЕ, 











缘 也 磨 去 棱角 ， 并 做 成 圆 驱 状 ; JH 





用 角 爆 缝 向 母 材 表 











面 平滑 过 渡 ， 则 可 提高 其 
(2) 端 盖 ”又 称 封 头 。 小 直 
一 起 铸造 或 锻造 而 成 ， 如 


























] 





由 三 节 直 径 60mm 钢管 ， 均 布地 连接 
性 。 轮 缘 、 轮 辐 和 轮 





边 V 型 坡 口 焊 颖 ， 内 侧 

















由 于 辐 板 上 的 开 孔 较 大 ， 
内 外 焊 缝 施 焊 方便 。 














Е 
示 为 了 几 种 简 


式 旋 转 体 的 焊 


楼 结 构 。 


1 且 连 续 ， 易 于 机 械 化 和 自动 化 

















其 工作 特点 和 





1 简 身 、 端 盖 和 轴 有 颈 等 构件 焊 成 。 图 8-49 所 


它们 之 间 





因 用 途 


和 受 力 性 质 不 同 ， 在 局 部 构造 上 有 所 差别 。 


(1) МЯ ”长 的 简 身 | 











若干 简 











节 接 成 。 大 直径 























简 节 是 由 钢板 





卷 圆 后 用 纵向 ; 




















接 ， 均 应 采 


j 环 颖 对 接 接头 。 
接 时 ， 应 将 较 厚 简 节 的 接 边 削 如 
相 邻 两 简 节 的 纵向 焊 缝 要 相互 错 


遇 到 壁 








Ж. 


早 颖 连接 。 


简 节 之 间 的 连 
厚 不 同 的 简 节 对 





5, ШІН 8-49d 所 示 。 








让 用 钢板 冲压 ， 
成 椭 球 形 或 碟 ] 
日 可 以 实现 与 简 
简 身 的 连接 是 角 接 ， 
下 不 利 。 图 8-52 所 示 为 球磨 机 端 
盖 中 心 是 进 料 口 ， 作 了 补 强 。 
(3) f k. Wm me JH MH S 
端 盖 与 简 身 的 连 





Ж) 













































































疲劳 强度 。 

径 的 
图 8-49a 所 示 ; 大 直径 端 盖 
j 拼 焊 制 成 。 压 型 的 ? 
形 的 曲面 结构 ， 不 但 强度 和 刚度 好 ， 而 
身 对 接 。 平 端 盖 虽 然 备料 简单 ， 但 和 
焊 缝 处 在 应 力 复杂 区 , 在 动 载荷 
端 盖 的 两 种 结构 ， 其 端 


页 的 连接 ТЕРІ 
革 接 方式 ， 当 有 拆 缀 要 求 时 ， 需 设计 法 





зац 
端 盖 


ЛП Әй 


їй Н] КТ 





Кг 
端 盖 、 


与 























其 余 采 用 焊接 连 





兰 ， 用 螺栓 连接 ， 





ЕЖ, ШІН 8-52 所 











。 平 端 盖 与 简 身 连接 
ws 
所 示 。 


端 盖 位 





半角 接头 ， 











必须 保证 。 
图 


力 复杂 ， 甚 强度 和 刚度 
可 以 加 强 端 部 的 焊接 结构 形式 。 
放射 状 设置 肋 板 ， 


于 直径 较 大 ， 简 内 能 施 焊 的 情况 。 














图 8-54b ЁРУ 








其 疲劳 强度 较 低 。 





强度 ， 可 改 成 对 接 接 头 ， 如 图 8-53 





于 小 直径 的 轴 有 贷 与 大 直径 的 简 身 之 间 ， 受 











图 8-54 提供 几 种 
8-54a、 图 8-54b + 
FF 整 美观 ， 只 能 用 
图 8-54c 所 示 为 采 




















刚性 





用 双 层 端 盖 的 结构 ， 








好 ， 传 递 转 和 矩 能 力 强 ， 





197 














接 工 艺 也 较 简 单 。 





图 8-55 所 示 为 应 上 








实例 。 





- 1060. 机 械 设 计 师 手册 (上册) 






























































180000 





26500 
NV 





支撑 点 ， 全 长 共 六 个 













I 放大 [放大 了 放大 TV 放大 
с © %ж; ЖА; 
ж 209 са NN % 5 
2. Ө. 
20 ЕН 
m 


d) 
图 8-49 几 种 简 式 旋转 体 的 焊接 结构 
a) 上 料 辊 道 pb) 吊车 卷 扬 简 с) 棒球 磨 机 简体 а) 水 泥 回 转 窑 简 体 
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= А L. 


8-50 刚性 圈 的 截面 形状 

















图 8-53 ”离心 机 转 鼓 


































































































裂缝 的 焊接 结构 
a) b) 
图 8-51 简 身 上 人 孔 和 补 强 板 的 结构 
a) b) c) 
Е 8-54 轴 颈 、 端 盖 和 
简 身 之 间 的 加 强 结构 
3. 汽轮机 、 燃 气 轮机 转子 
转子 由 主轴 、 叶 轮 和 叶片 等 组 成 。 现 代 转 子 可 用 
ы p) жн 、 套 装 和 焊接 方法 制造 。 与 其 他 两 种 方法 相 比 ， 
图 8-52 ”球磨机 端 盖 的 焊接 结构 焊接 的 转子 具有 刚性 好 、 起 动 惯 性 小 、 临 界 转 速 高 、 
а а 锻件 尺寸 小 、 质 量 易于 保证 等 优点 ,已 被 广泛 采用 。 
|= 3590 Э, 
ПЕ rt | 
= 
| 




















号 
= 
ж 
= 
= 
> 














图 8-55 70/20 起 重 机 卷 扬 简 的 焊接 结构 


“1062. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





图 8-56 所 示 为 国产 300MW 汽轮机 低压 焊接 
转子 。 











Мз 


Еч 





SS 


8-56 300МУ/ 汽轮机 低压 焊接 转子 


1 一 主轴 2 一 叶轮 3 一 叶片 
焊接 的 转子 一 般 采 用 盘 鼓 式 的 结构 ， 即 由 两 个 轴 
头 ， 者 干 个 轮 盘 和 转 鼓 拼 焊 而 成 的 锻 烛 结构。 转子 是 
在 高 温 、 高 压 的 气体 介质 中 工作 ， 转 速 很 高 ， 要 求 高 


























度 可 徘 。 因 此 ， 对 材料 及 焊接 质量 要 求 十 分 严格 。 在 
设计 焊接 接头 时 ， 要 解决 好 下 列 技术 问题 : 

1) 转子 上 每 条 厚 的 环形 对 接 焊 颖 ， 只 能 采用 单 
面 焊接 。 如 果 采 用 电弧 焊 ， 必 须 保证 第 一 道 焊 缝 能 充 
分 焊 透 ， 并 获得 很 好 的 背面 成 形 ， 而 又 不 致 引起 裂 
























































纹 。 在 随后 各 层 焊 接 过 程 中 ， 也 不 得 出 现 裂纹 、 夹 漆 
和 未 焊 透 等 缺陷 。 

2) 保证 轴 头 和 轮 盘 装配 和 焊接 后 ， 具 有 精确 的 
同心 度 。 


з) 具有 可 徘 的 质量 检测 条 件 。 


84 焊 缝 结构 设计 制图 资料 
8.4.1 钢材 焊接 的 坡 口 形式 和 尺寸 


( 见 表 8-36) 


表 8-36 和 气 焊 、 焊 条 电弧 焊 、 和 气体 保护 焊 和 高 能 束 焊 的 推荐 坡 口 (摘自 GB/T 985. 1 一 2008) 

















(单位 : mm) 






















































































































































































形 | 母 材 厚度 | 坡 口 /接头 | 基本 кеткеннен ) 适用 的 焊 "s е 
ГН 71 5 & К.х Я НАН 
< А 种 类 符号 横 截 面 示意 图 ЖИК 接 方 法 ЖЕНЕ жі 
3 
通常 不 
卷 边 111 ya т А 
<2 кш 41 2220 ҚУ 填 加 焊接 
材料 
512 
<4 | b=t 3,111,141 
I JÉ г 38-8 13 必要 时 
3кік8 - у, A S 
- ы | С b=: шт | САДУ | na 
= 15 Ьь<1? ,0 52 
b 
I ЖЖП ү. Z 53 
单 L i 
面 | <100 51 
对 5 
接 I ЖЕП 1 Z 55 
起 
3 
40° <a<60° ne 
3<=<10 ү Ж b<4 必要 时 
` Ass 
坡 e<2 Т А ЖӘ 加 衬 热 
8кі-12 6° <а<8° ,с<2 52% 
к 陡 边 5° <B<20° 111 ТӘТЕ” 
Ж 5кӛк15 13 
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形 | 母 材 厚度 | 坡 口 /接头 | 基本 | 适用 的 烛 
ХЕ инк 天 个 БИШ ЛЕДЕ жала | | ушщ 备注 





























Жай а= 60° 111 
зею аа) | шыл ан н ИЗ 











Ем; HA RY 
ШІ. | Ж. ZS 6<R<9 

















































































































AA 人 
ні 
焊 Г 
М жез 
111 Z 
3<14<10 А 13 
141 
>16 тн 带 衬 垫 
15° <8<60 13 
b= 12 141 























8 
人 55 10° <8<20° 111 
J JÉ + NN ~ x 
ТЕ AS 2<Ь<4 13 
Ееее 1<с<2 141 


b 


| 天 一 
























































































































































































































































































































- 1064. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
J| 母 材 厚度 [| 坡 口 /接头 | 基本 Pas | 适用 的 焊 „м 注 
起 j ян ан 横 截 面 示意 图 坡 口 尺寸 接 方法 烛 颖 示意 图 备注 
А <100 51 2Ə 
а ТЖ 
га 接头 
5 <15 52 
Д4 
<100 51 |D 
111 
<8 T 形 十 b~1/2 141 
坡 || 1 k 13 Ке 2 
<15 b=0 52 
а а= 60° 111 
v V ү 5<3,с<2 141 жұ 
кі ~ 封底 
or. — | | 40°<0<60 Б LAN Те 
b ° %<3,с<2 ` 
а= 60° is 特殊 情 
1<Ь<3 况 下 可 适 
带 钝 边 2<с<4 мір КИ 用 更 小 的 
>10 | v 形 坡 40° << 60° РУ 厚度 和 气 
1<6=<3 13 保 焊 方法 。 
双 2<с<4 注 明 封底 
面 
对 111 
接 141 ЖҮ 
јн 10 
13 
111 
кН "US 
ж %З 
13 
>10 ТР 
У b 1<b<3 и Z < 
非 对 称 双 “ч 40° а, | <52 Й ЖЗ 
Е 40° <o, 13 
шы “60% 








































































































































































































































































































































































第 8 章 Je. Ж. Ж - 1065 · 
(Ж) 
形 | 母 材 厚度 | 坡 口 /接头 | 基本 ТОНЫП . 适用 的 焊 ен H 
x а | e= 模 截 面 示意 图 坡 口 尺寸 өлу ЧЛЕН 备注 
8° <B<12 i 
>12 封底 
ж 8°<8<12 2. SS 
5-3 141% 
с==5 
8°<8<12 可 制 成 
= Ç 5 Е тр ің; 
|е s 2 | DN 
57 кеке 141® ЖАС ЧЕ АГ ЖК Ж 
8 
қ 35° <8<60° 111 
3-30 2. 1 % 4 1<%<4 13 Нан 封底 
_ ||» ә є©2 1417 
35° <8<60° 可 制 成 
кй 1<b<4 111 es 2. 
>10 ск2 13 以 
双 Ж б, | 9 ЙА 非 对 称 起 
ш а 2 形式 
对 
35° <B<60° 可 制 成 
ке 1<8<4 111 ГЛЕ“ к V Ж 
Т >10 坡 e<2 l к 的 的 
ройы: 141 非 对 称 坡 
2 ñ 形式 
2 | | Z 
Қ” U б 10 0 111 @ NY | 
>16 85. - 1-0 13 SS 封底 
= ССК <> 1417 2 
ә 2 
10° 820° 
2 53 111 
АХ J JÉ 
>30 = te 13 
坡 с22,ћ 2 1419 
c<2 ,h = 1⁄2 
< М 
7, 
接头 
<170 51 2 
































“1066. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 


































































































































































































































































( 续 ) 
形 | 母 材 厚度 | 坡 口 /接头 | 基本 kapun = = А 适用 的 焊 ыы ст 
Ж КЕК K. 焊 颖 示意 医 注 
< i 种 类 符号 横 截 面 示意 图 паву Кәр 接 方法 旺 颖 示意 图 жі 
1 
3 
1>2 T JÉ 70° <a < 100° 111 
а 
„>2 接头 Б! 52 13 у Н 
к! ESSS 
А 1 < д 
t > < 
j 搭 接 К 1 t b<2 Pa UN = 
>? | 13 КККК 
( 单 面 焊 ) | 141 
3 
t >2 角 接 60° <o < 120° 111 
ь>2 Ь<2 13 
: 141 
适用 的 
焊接 方法 
Еа 
的 不 一 定 适 
| 3 用 于 整个 
Ж >з z 70° <а<< 100% 111 工件 厚度 
头 角 接 
>3 Ь<2 13 范 围 的 
形 ( 双 面 焊 ) 
、 141 焊接 
式 
3 
t1>2 
角 接 60° <a < 120° е 
>5 13 
141 
2<1,<4 > 
2<1,<4 ( 双 面 焊 ) b<2 
Е 3 
T JÉ 111 
接头 13 
t >4 141 
1,>4 ИЕ» _ 
SN 
Ж 7 ЕЕ} SN 
司 AAS 
形 š Ен 
热 ee U JÉ 1°<8<1.5 141 О s 
| оез 其 се? (94) С КЖ 
焊 ЖЕ. SS 
上 二 
Р Z 
注 : 焊接 方法 代号 的 意义 : 3 一 气 焊 ，13 一 熔化 极 气 体 保 护 电 弧 焊 ;51 一 电子 束 焊 ; 52 一 激光 焊 ; 111 一 焊条 电弧 焊 ; 
141 一 钨 极 惰性 气体 保护 焊 (TIG); 512 一 非 真空 电子 东 爆 。 
@ 该 种 焊接 方法 不 一 定 适 用 于 整个 工件 厚度 范围 的 焊接 。 
@ 需要 添加 焊接 材料 。 






























































































































































































第 8 章 м.ж, ЖЕЖ 1067. 
8.4.2 非 铁 金属 焊接 坡 口 形 式 及 尺寸 ( 见 表 8-37. 28-38) 
表 8-37 铝 及 铝 合金 气体 保护 焊 的 推荐 坡 口 (摘自 GBZ/T 985.3-2008) (单位 : mm) 
ноя 坡 口 形式 及 尺寸 适用 的 
形 | 工件 厚度 Я 焊接 备注 
54 基本 符号 ¿HN 
2 А 48 本 符 ж 二 方法 
(2 Рун BJ 141 
建议 
1 二 4 I JÉ % Ь<2 141 根部 倒 
角 
же р 2 
2<1<4 нн А АН SN b<1.5 131 
I 形 焊 颖 ҰЯ 
а>502,%<3 
141 
с<2 
3<t<5 | УЖЕ | \/ 
60° <a < 90° 
131 
b<2,c<2 
нш 60° <a <90° 
ту 46 И, 
单 | 3<і<5 үн V 5-4 131 
面 с<2 
对 
& 
焊 ЕЛІ 15° < 020% 
|520 | \/ 3=<b<10 “ 
a> 50° 
带 钝 边 131 
3<t<15 И ç b<2 
15 уа Z С ч - ші 
Ë п c= 
带 钝 边 a>50° 
б<т<25 | ү 形 焊 颖 4<b<10 131 
( 带 衬 垫 ) с=3 
板 12 12 8 
ре [sn 52 141 
к=з А 15° <8<20° 
ГН 2<c<4 
А ““ 4<r<6 н 
U 形 焊 缝 人 3<f<4 |b J B gË 
5<<30 шаны ©З 131 议 采 用 
TIG Ж 
(141) 

































































































































































































- 1068 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
т 3 坡 口 形式 及 尺寸 
Ж | 工件 厚度 | 
— т 名 称 ”| 基本 符号 | таж 横 截面 示意 图 坡 口 尺寸 
B=50° 
边 
4<¿< 10 单 边 CX Ь<3 
у 形 爆 缝 258 
В 
/ (Бах + 
Ж 带 衬 执 2 T + 50° <8<70° 
= 3<t<20 | j V 9 = b<6 
x Т" | к<? 
ГДУ -Г 
к ИШИ 
焊 
и ñ 20° <8<40° 
тє ЖЕЗ | 5<3 
2<1<20 3 << << 
ГТ! <> ГУЕ коз 
У се 
h 
IB 10° <8<20° 
锁 底 | 0<Ь<3 
6<1<40 ү, É SN 
Кох» c = 1 
сі | 5 
Ь 
seso | к» | || (Жез 22 бе и 
焊 颖 | 
а 
带 钝 边 Y гл a> 50° 
6<і<15|) УЖ Ж» Ь<3 
颖 封底 7 СА ; 5 аып 
双 а2 60° 
面 6<1<15 b<3 
对 双 面 с<2 
接 V 形 焊 缝 а2 70° 
| 1215 b<3 
c<2 
a> 50° 
а b<3 
б=<15 К зе 
带 钝 边 Р | V OO 人 NS h = h, 
шш ЖО ЕС - 
АЗ 2/, ` эзсе 
ИСЕ А5 < š 60° <a <70 
b<3 
а 2 2<с<6 
h. = h, 















































































































































第 8 章 Ж, Ж, #3& j 1069 
(Ж) 
ж % 坡 口 形式 及 尺寸 适用 的 
JÉ | 工件 厚度 | | ү 注 
形 | 工作 厚度 | 名称， | 基本 符号 | 爆 颖 示意 图 BRI 28 Ë s жи ү 
ж 1 方法 
单 边 V JÉ n 141 
3<i<15 | 20 b=3 
双 焊 颖 封底 131 
c<2 
ІҢ 
对 
|5 
+ е 15° <8<20° 
Бу 带 钝 边 
5-3 
1215 双 面 131 
2<c<4 
ЕЙ Т: 
һ-0.5(1-с) 
1 
B=50 
ту В Ь<2 141 
š 23 
! 焊 颖 И к< c<2 131 
М 1, 25 
Қ 
| 
Ж) 
双人 双 
В>50 面 同时 
双 V 形 і-2 141 焊接 工 
1128 
т Ж ск2 131 Z 时 ， 
形 1,28 坡 口 尺 
寸 可 适 
е 当 调整 
[Z 
单 面 角 ` Й a=90° 141 
Ja ae Z b<2 131 
NS 
Z 
双 面 角 @=90° 141 
ДЕ СД қ 52 131 
NAN 




















Е: 1. 爆 颖 基本 符号 参见 GB/T 324, 

















2. 焊接 方法 代号 的 意义 : 131 一 熔化 极 惰性 气体 保护 焊 (МІС); 141 一 钨 极 惰性 气体 保护 焊 (TIG). 





- 1070. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 




























































































































































































表 8-38 铜 及 铀 合金 焊接 坡 口 形式 及 尺寸 (单位 : mm) 
а а а 
а а 2 “, С, 
жов ӘБ шег ' 
板 厚 1~3 3-6 3-6 5-10 10-15 15-25 
氧 - 乙 间隙 а 1-1.5 1-2 3-4 1-3 2-3 2-3 
燃气 焊 钝 边 р 1.5~3.0 1.5-3 1-3 
角度 о(9) 60-80 
板 厚 5~10 10~20 
手工 间隙 a 0~2 0~2 
电弧 焊 ШОЛ р 1-3 1.5-2 
角度 о(9) 60-70 60-80 
" 板 厚 3~5 5~10 10~20 
间隙 a 2.0~2.5 2~3 2~2.5 2-2.5 
碳 弧 烛 
钝 边 p 3~4 1~2 1.5-2 
角度 о(9) 60-80 60-80 
к 板 厚 3 6 12-18 >24 
ЖЕТІ 间隙 a 0~1.5 0~1.5 
二 а р р 1.5 1.5-3 
角度 о(9) 70-80 80-90 
板 厚 3~4 6 8~10 12 
熔化 极 自 | 80а 1 2.5 1~2 1-2 
动 氢 弧 烛 | Лр 2.5~3.0 2-3 
角度 о(9) 60-70 70-80 
板 厚 3~4 5~6 8-10 |12-16 21-25 三 20 
ІН а 1 2.5 2-3 |2.5-3 1-3 1:52 
埋 弧 焊 
ШЕТ 3-4 4 2 
角度 о(9) 60-70|70-80 80 60-65 
8.4.3 焊 缝 符 号 和 标注 方法 ( 见 表 8-39~ 表 8-42) 
% 8-9 焊 缝 符号 表示 法 (摘自 СВ/Т 324—2008) 
基本 符号 
名 Ж 示意 图 符号 名 称 示意 图 符号 
a Л 
( 卷 边 完全 熔化 ) V 形 爆 缝 же? ү 
ЯТ x ЕР, 
и Етті; | 带 钝 边 U СОГ > 
形 焊 经 А Ü 
СЕ” С ж? 
Шы жс ч 
УОЛ J ⁄ = р 
x< = Уу 形 焊 缝 2 SA 
бал v kha Rss 4 
СЯ 


ЕНИ ГІЗ с 
Z< т === 
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(2%) 
名 称 示意 图 符号 名 Ж 示意 图 符号 
Z 斜面 连接 Ж 
(Т) 2 
ае Es 
2 М 2 ny 
ж” Jr ЖЕЕ ) 
(EUR) = 
| Се: 面 V 形 焊 
жіне A Н . Х 
ЕЕ пе 
缝 (K 爆 缝 ) 
СЕ? ҮЛ ү 
KS si 
Т О 面 V ЖИЕ 
—— S 带 钝 边 的 双 面 
_ 单 V 13 С 
зын — = м x 
саба” 
А 爆 颖 表面 通常 
FB 经 过 加 工 后 平整 
陡 边 V Ж \ / mi ЧУ, ГРЕГ 
ж 而 面 ж 焊 颖 表面 凸 起 
и 焊 趾 处 过 渡 
圆滑 过 渡 RE 
陡 边 单 V ж“ |/ | 
жің 2 q 
Z ss ЖАИ [Гм] 裤 热 永久 保留 
衬 垫 在 焊接 完 
л ДЕ 72 1 临时 衬 执 | MR | 成 后 拆除 
БІЛІГІ CC = ЛУ 
沿 着 工件 周边 
| ШЕ ІЗ O 标注 位 置 为 基 
准 线 与 箭头 线 的 
ss ， 现场 焊接 的 
平面 连接 es Bn ak ЖҚ шш 
(BL) -- AÉ 
т 可 以 表示 所 需 
Cy 尾部 的 信息 














































































































р НеКо. 5. Вс. 








а . b 














基本 符号 ) 2 x (e) 









































ИРНК 5 Кеса (基本 符号 ) пх) 


а: В.Б 


3) 相 











4) ЕТЕН ЗЕН НН 
立 的 尺寸 符号 
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RR 和 
名 称 示意 图 71 名 Ж 示意 图 符号 
е 
{ 
工件 厚度 С {= 焊 缝 宽度 z с 
| 
а 
坡 口角 度 mn 焊 脚 尺寸 м K 
В d 
定位 焊 : 熔 核 直径 
ЖП ЕЗ d 
Pi p: N ҮЛЕ ss 
b n=2 
根部 间 阶 кейин ҮНҮ, я 
С) 
1 
钝 边 ( ГЕЛ; ін | | 
|Н 
R 
根部 半径 r] 焊 颖 间距 ГИЯ Р 
dl Шш 
N=3 
坡 口 深度 11 е 相同 焊 颖 数量 [I Ц ! N 
l © 
Wa К АСЕЛЕ 可 余 高 9% һ 
\ 
ЕЧ ТЕГЕ ТІГІ 
标注 方法 说 明 ， 
1) 指引 线 一 般 由 箭头 线 和 两 条 基准 线 ( 一 条 为 实 线 , 另 一 条 
а. 8-Б 为 虚线 ) 两 部 分 组 成 。 如 果 焊 颖 在 接头 的 箭头 侧 , 则 将 基本 符号 标 
2 基本 符号 ) n X< 1 (e) 准 线 的 实 线 侧 ( 见 表 8-40 中 1) ;如 果 焊 颖 在 接头 的 非 箭头 侧 ， 
A pHeKeh “4 (基本 符号 ) n X17(e) 将 基本 符号 标 在 基准 线 的 虚线 侧 ; 标 注 对 称 烛 缝 及 双 面 爆 颖 时 ， 
о 加 虚线 
2) 基本 符号 左 侧 标注 焊 颖 槛 截面 上 的 尺寸 ,基本 符号 右 侧 标 





焊 颖 长 度 方向 尺寸 ,基本 符号 的 上 侧 或 下 侧 标注 坡 口角 度 Ж 
度 .根部 间隙 等 尺寸 
同 焊 缝 数量 符号 标 在 尾部 




















,可 在 数据 部 
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% 8-0 基本 符号 的 应 用 实例 ( 


ІНІҢ СВ/Т 324--2008) 






























































序号 符号 示 意 图 标注 示例 
| ы И Га 
| т ү Га 
1 ЕНЕ 
f x a 
| K к 
28-41 补充 符号 的 应 用 和 标注 示例 (摘自 СВ/Т 324—2008) 
名 Ж Ж ЕЕ # s 
平 齐 的 V ЕЗ ZN x 
i 凸 起 的 双 面 V 形 焊 颖 ЯҒ x 
符 Мм 
Ы 凹陷 的 角 爆 颖 М М 
用 
一 一 
й 平 齐 的 V 形 焊 维和 封底 焊 颖 Т: ҚАУ м 
表面 过 渡 平滑 的 角 烛 缝 М КА 
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标注 示例 


























表 8-42 焊 颖 尺寸 标注 的 示例 (摘自 GB/T 324 一 2008) 



























































序号 名 称 示意 图 尺寸 符号 标注 方法 
1 АНЕЛ б АНЕ s Y 
2 к. ç 
муе : 焊 脚 尺寸 “АХ. 
1: 焊 颖 长 度 
е 断 续 И 
ДИН пеН Ж | NX) 
ГАЕТ 
1: 焊 颖 长 度 
交错 断 续 егінін KN ma До 
на n: 爆 颖 段 数 KV md Lo 
KK; 焊 脚 尺寸 
1: 焊 颖 长 度 
И Р 
с п е 
ni ka 36 Pt Е 
ж сй Ж 
5 或 
槽 焊 颖 ніні 
n: 焊 颖 段 数 ап пх(е) 














d: 孔 径 
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(Ж) 

序号 名 称 示意 图 尺寸 符号 标注 方法 
nn: 爆 点 数量 

6 дн Е м ce: 焊 点 距 dO nxo 
© d: 熔 核 直径 
ШІ 

2. e: 间 距 | 

7 ЗЕЕ РТ" су пхҚе) 
c: 焊 缝 宽度 

















8.4.4 焊接 件 结构 的 设计 原则 ( 见 表 8-43) 


Ж 8-43 ”焊接 件 结构 设计 的 若干 原则 
设计 原则 不 好 的 设计 改进 后 的 设计 说 明 





焊条 电弧 焊 要 考虑 焊条 操作 


空间 











Т 


自动 焊 应 考虑 接头 处 便于 存 


放 焊 剂 





施工 方便 ,焊接 和 
质量 检测 有 足够 的 


操作 空间 有 
— = > 定位 爆 应 考虑 电极 伸 入 方便 














r F 考虑 了 爆 颖 适 于 射线 探伤 的 
结构 





М 
= 





ER 


乡 











焊 颖 位 置 布置 应 








有 利于 减少 焊接 应 


力 与 变形 焊接 端 部 应 去 除 锐角 





焊接 件 设 计 应 具有 对 称 性 ， 
焊 缝 布置 与 焊接 顺序 也 应 具有 
对 称 性 
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设计 原则 


(8) 
说 明 








焊 缝 应 避免 集中 载荷 























注意 力 的 作用 方向 ,尽量 浊 
© Ж БЕМ КЕ НЕЗ ЇЇ Ж 
hul 























在 动 载荷 作用 下 ,结构 断面 
变化 处 尽 可 能 不 设置 焊 颖 ,并 
使 其 平缓 过 渡 或 做 出 圆 角 











减少 焊接 工作 量 














钢板 焊接 的 零件 , 先 将 钢 
板 弯 曲 成 一 定形 状 再 进行 焊接 
较 好 (适当 利用 型 钢 和 冲 
压 件 ) 















































焊 缝 应 避 开 加 
工 面 





加 工 面 应 距 焊 颖 远 些 














件 焊接 


烛台 不 应 在 加 工 表面 上 
注意 ,不 同 厚度 工 
注意 ,不 同 厚 度 接头 应 平滑 过 渡 





便于 装配 定位 





壁 板 与 轴承 座 连 接 , 在 轴承 
座 上 加 工 坡 口 较 之 在 壁 板 上 容 
易 ; 做 出 止 口 ,便于 装配 定位 





























节约 原材料 





























钢板 焊 制 零件 时 ,尽量 使 
用 形状 规范 板 料 , 以 减少 下 料 
时 产生 的 边 角 废 料 
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| 于 普通 制造 精度 。 公 差 等 级 的 选择 应 当 满足 实际 


























































































































































































































(摘自 GB/T 19804--2005) е" А КЕЕ . 
本 部 分 规定 的 一 般 尺 寸 公差 和 形 位 公差 适用 于 焊 
1. 应 用 范围 件 、 焊 接 组 装 件 和 焊接 结构 。 复 杂 的 结构 可 根据 需要 
本 部 分 规定 了 焊接 结构 的 尺寸 (线性 尺寸 和 做 特殊 规定 。 
ДЕКО) 公差 及 形 位 公差 ， 这些 公 差分 四 个 等 级 ， 适 2. 线性 尺寸 公差 ( 见 表 8-44) 
表 8-44 ”线性 尺寸 公差 (单位 : mm) 
公称 尺寸 1 的 范围 
公 2240 >30 >120 >400 >1000 >2000 >4000 >8000 >12000 >16000 ПТЕР 
2 -120 -400 ~ 1000 ~ 2000 ~4000 ~ 8000 ~ 12000 ~ 16000 ~ 20000 
а Жа 
А +1 +1 +2 +3 +4 +5 +6 +7 +8 +9 
в | +2 +2 +3 +4 +6 +8 +10 +12 +14 +16 
Е) ш +3 +4 +6 +8 +11 +14 +18 +21 +24 +27 
р | +4 +7 +9 +12 +16 +21 +27 +32 +36 +40 
з. 角度 尺寸 公差 ( 见 表 8-45) 图 样 上 。 
应 采用 角度 的 短 边 作 为 基准 边 ， 其 长 度 可 以 延长 有 关公 差 见 表 8-45。 图 8-57 则 给 出 了 具体 
至 某 特定 的 基准 点 。 在 这 种 情况 下 ， 基 准点 应 标注 在 示例 。 
表 8-45 角度 尺寸 公差 
公称 尺寸 1( 工 件 长 度 或 短 边 长 度 ) 范 围 /mm 
公差 等 级 0~400 >400 ~ 1000 >1000 
以 角度 表示 的 公差 Ав/(9) 
A 20” +15' +10' 
В +45' +30' +20' 
С +1° +45' +30' 
р +1°30' +1°15' +1° 
公差 等 级 以 长 度 表示 的 公差 i/ (mm/m) 
A +6 +4.5 +3 
B +13 +9 +6 
С +18 +13 +9 
р +26 +22 +18 

















Е: 1 为 Aa 的 正切 值 ， 它 可 由 短 边 的 长 度 计算 得 出 ， 以 mm/m 计 ， 即 每 米 短 边 长 度 内 所 允许 的 偏差 值 。 





4 直线 度 、 平 面 度 和 平行 度 
表 8-46 规定 的 直线 度 、 平 面 度 及 平行 度 公差 既 





8.4.6 技术 制图 焊 缝 符号 的 尺寸 、 比 例 及 简 
化 表示 法 (摘自 GB/T 12212-2012) 


















































适用 于 焊 件 、 焊 接 组 装 件 或 焊接 构件 的 所 有 尺寸 ， 也 
适用 于 图 样 上 标注 的 尺寸 。 1. 焊 缝 图 示 方 法 
其 他 形 位 公差 ， 如 同 轴 度 和 对 称 度 公差 未 做 规 绘制 焊 颖 时 ， 可 用 视图 、 训 视图 或 断面 图 表示 ， 也 可 















































定 。 如 果实 际 生 产 需 要 规定 这 种 公差 ， 应 按 GB/T 昌 轴 测 图 示意 地 表示 。 焊 缝 表示 方法 见 表 8-39~ 表 8-42。 
1182 规定 在 图 样 上 标注 。 焊 颖 画 法 如 图 8-58a、 图 8-58b、 图 8-58c 和 图 


ш 
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8-58d 所 示 ， 表 示 焊 颖 的 一 系列 细 实 线段 允许 示意 绘 状 等 ， 如 图 8-59 所 示 。 





ж 



































制 ， 也 允许 采用 加 粗 线 (24d~34d) ЖАНЕ, ШЕ 在 剖 视 图 或 断面 图 上 ， 爆 颖 的 金属 熔 焊 区 通常 应 
































8-58e、 图 8-58f 所 示 。 但 在 同一 图 样 中 ， 只 允许 采用 




















е7, ШЁ 8-60 所 示 。 若 同时 需要 表示 坡 口 等 








一 种 画 法 。 点 焊 颖 、 缝 焊 颖 、 塞 焊 颖 和 槽 焊 颖 在 长 度 的 形状 时 ， 熔 焊 区 部 分 亦 可 按 图 8-59 所 示 的 规定 绘 






































方向 或 径 向 的 视图 画 法 见 表 8-48。 ІШ, ШІН 8-61 所 示 。 
在 表示 焊 颖 端面 的 视图 中 ,通常 用 粗 实 线 绘 出 焊 用 轴 测 图 示意 地 表示 焊 颖 的 画 法 ， 如 图 8-62a 和 
颖 的 轮廓 。 必 要 时 ， 可 用 细 实 线 画 出 焊接 前 的 坡 口 形 图 8-62b 所 示 。 













































































c) d) e) 
8-57 焊接 件 角 度 尺 寸 公 差 
表 8-46 直线 度 、 平 面 度 和 平行 度 公差 (单位 : mm) 
公称 尺寸 1( 对 应 表面 的 较 长 边 ) 的 范围 
公 >30~ >120~ >400~ >1000~ >2000~ >4000~ >8000~ >12000~ >16000~ 
3: >20000 
ж 120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000 
等 
级 公差 
E +0. 5 +1 +1.5 +2 +3 +4 +5 +6 +7 +8 
Е +1 +1.5 +3 +4. 5 +6 +8 +10 +12 +14 +16 
G +3 +5. 2 +9 +11 +16 +20 +22 +25 +25 
H *2. 5 +5 +9 +14 +18 +26 +32 +36 +40 +40 
а) b) c) 
d) e) f) 


8-58 ЕШ; 
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= = 


图 8-59 焊 缝 端面 视图 图 8-60 ЕНІН 图 8-61 焊 缝 断面 与 坡 口 画 法 















s Z 







































































К.ч. ы чы чы чы чу ч 
а) b) 
8-62 ” 轴 测 图 焊 缝 画 法 8-63” 焊 颖 局 部 放大 图 
必要 时 ， 可 将 焊 颖 部 位 用 局 部 放大 图 表示 并 标注 当 在 图 样 中 采用 图 示 法 绘 出 焊 颖 时 ， 通常 应 同时 
尺寸 ， 如 图 8-63 所 示 。 标注 焊 颖 符号， 如 图 8-64 所 示 。 
5 N 4X50(30) 5 м.4Х50(30) 
517 4х50(30) 4Х50(30) 
或 





8-64 焊 缝 符号 标注 

















2. 焊 颖 符号 的 尺寸 和 比例 所 示 ， 焊 缝 符号 的 指引 线 用 细 实 线 绘制 。 
(1) 基本 规定 “在任 一 图 样 中 ， 焊 缝 符 号 的 线 基准 线 ( 细 实 线 ) 
颖 符号 中 字体 的 字形 、 с 








z 全 














































































































宽 、 
与 图 样 中 其 他 符号 (如 尺寸 符号 、 表 面 结构 符号 
几何 公差 符号 ) 的 线 宽 、 字 体 的 字形 、 字 高 和 笔划 
宽度 相同 。 基准 线 ( 细 虚 线 ) 
焊 缝 符号 的 基准 线 由 两 条 相互 平行 的 细 实 线 和 细 图 8-65 焊 缝 符号 
Ë ZË ZH pü 准 线 一 般 与 图 样 标题 栏 的 长 边 相 平行 ， 
mae (2) 尺寸 和 比例 ( 见 图 8-66、 图 8-67、 表 8-47) 
必要 时 ， 也 可 与 图 样 标题 栏 的 长 边 相 垂直 。 如 图 8-65 (з) 基本 符号 的 尺寸 和 比例 ( 见 表 8-48) 
表 8-47 爆 缝 符号 尺寸 比例 (单位 : mm) 
可 见 轮 廓 线 宽 度 0.5 0.7 1 1.4 2 
细 实 线 宽 度 0.25 0.35 0.5 0.7 1 
ЖЕЛІН S BE BJ АЕ ( h) 3.5 5 7 10 14 
Ju 38 КЕЛЕ АА Т АО SE QJ E (4' = 1/10h) 0.35 0.5 0.7 1 1.4 





(D 当 焊 颖 图 形 符号 与 基准 线 〈 细 实 线 或 细 虚 线 ) 的 线 宽 比 较 接近 时 ， 允 许 将 焊 颖 图形 符号 加 粗 表示 。 
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104' 





94” 









































































































































b' 












































3а! 






















































































104” 
















































































































































































































































































































































































































































































Ш: d'= 爆 缝 图 形 符号 的 线 


图 8-66 焊 缝 图 形 符号 在 双 基 准 线 上 的 位 置 和 比例 关系 
和 字体 的 笔画 宽度 ; b'= 细 实 线 的 线 宽 。 
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. 1081. 
Н | ЧҮБЕ ЕЕЕ 
ЕЕЕ 
7 
点 0 Е ` XX 轴 (定向 线 ) 
у 
Я кз С 
图 8-67 ”对称 焊 缝 图 形 符号 在 基准 线 上 的 位 置 和 比例 关系 
逢 图 形 符号 的 线 宽 和 字体 的 笔画 宽度 ; b'= 细 实 线 的 线 宽 。 
表 8-48 ”基本 符号 的 尺寸 和 比例 
序号 # = 名 Ж 说 明 
ЕЗ за? 
3а 
过 卷 边 焊 缝 R8. 5d' 指 向 图 
= ( 卷 边 完 全 融化 ) 线 中 心 的 尺寸 
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(Ж) 
= 名 ж 说 B| 
ў З 带 钝 边 单 边 V 形 | 
3 其 他 尺寸 参照 序号 4 
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ц R4. 5d' 为 指向 图 线 中 
Е 带 2 494 
ë 钝 边 U 形 焊 缝 心 的 尺寸 

带 钝 边 J 形 焊 颖 尺寸 参照 序号 7 
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R8d' 为 指向 图 线 中 心 
的 尺寸 
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( 续 ) 
序号 符 号 名 Ж 说 明 
124 У 
11 ЖЕК R АЕ 
2134! 
g13d' 为 指向 图 线 中 
心 的 尺寸 
12 жн 
偏离 中 心 ; 尺 寸 参照 
上 图 
204 和 二 
Е 
其 他 尺寸 参照 序 
号 12 
13 AE L a£ 
偏离 中 心 ;尺寸 参照 
上 图 


















































































































































































































































第 8 章 焊 、 粘 、 锦 连接 - 1085. 





=> 


(2) 













































































































































































































































































































































































752 陡 边 V 形 焊 颖 
БЕ -Ң4Аа' 
104” 
75° 1 Z J 
陡 边 单 ү 86 
3q' 
ба! 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
序号 符 = 名 Ж 说 明 
5 
5% 
Шш > 150: 斜面 连接 ( 钙 烛 ) 
144! > 
20 | ЕСН) 
Á 
(К 
(4) 补充 符号 的 尺寸 和 比例 ( WL 8-49) 
表 8-49 补充 符号 的 尺寸 和 比例 
序号 # = я Ж 说 明 
9 aa 爆 颖 表面 通常 经 过 加 
45-/ Ж. 工 后 平整 
2457 
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(2%) 
序号 名 Ж 说 I 
凹面 符号 焊 缝 表面 凹陷 R7. 54' 
м 为 指向 图 线 中 心 的 尺寸 
= 焊 颖 表面 凸 起 尺寸 参 
а. 照 序号 2 
° 
є 圆滑 过 渡 焊 趾 处 过 渡 圆 滑 
= 永久 衬 执 衬 垫 永久 保留 
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( 续 ) 
序号 符 号 名 Ж 说 明 
衬 垫 在 焊接 完成 后 
l HT Ж 村 
6 临时 衬 垫 拆除 
124' 
7 三 面 爆 颖 符号 БӨЛЕСІЗ 
ë 
гф10а! 沿 着 工件 周边 施 焊 的 
焊 缝 标注 位 置 为 基准 线 
8 周围 焊 颖 符号 与 箭头 线 的 交点 处 ， 
g10d' 为 指向 图 线 中 心 
的 尺寸 
154' 
Ж 
- 
2 
9 现场 符号 在 现场 焊接 的 焊 缝 
104” 
在 该 符号 后 面 , 可 参 
НЕН ЕЕЕ ЕЕЕ жен ІН СВ/Т 16901.1 标注 
ü 90° мы 焊接 工艺 方法 以 及 焊 缝 
条 数 等 内 容 
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第 8 章 Ж. Ж, же ‚ 1089. 
(Ж) 
ЖЕ # Б £ Ж 说 前 
2 交错 断 续 焊 接 | ”表示 焊 缝 由 一 组 交错 
符号 断 续 的 相同 焊 色 组 成 
104! 
(5) БИМЕН КЕЛ ИН ЗЕ КЕНИ oF A 1k B| (ИЖ 8-50) 


表 8-50 特殊 情况 下 使 用 的 焊 缝 符号 的 尺寸 和 比例 

























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































号 符 号 名 称 说 明 
R8 5d' 
5 
= 
ЕВ. 5d' 为 指向 图 线 中 
ШЕЯ 
[ДЕЕ 心 的 尺寸 
КЕНЕ ЗД" 
单 边 喇叭 形 爆 缝 尺寸 参照 序号 1 
26.54! 
R6. 5d' 为 指向 图 线 中 
рғ 
° ке 心 的 尺寸 
Н 
` 45 
2 " 
ЕЕ А 
y 
“ЭН 104” Е 
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常用 的 几 种 基本 符号 组 合 和 基本 符号 与 补充 符号 。” 及 焊 颖 尺寸 符号 组 合 的 比例 示例 (0328-51) 
表 8-51 基本 符号 组 合 的 比例 和 尺寸 



































































































































































































































































































































































































































序号 符 5 Ж Z W 
1 i 一 -一 双 面 工 形 焊 颖 
2 双 面 V JÉ P 3£ 
(х#%) 
3 双 面 单 V 形 焊 颖 
(ка) 
4 带 钝 边 的 双 面 V 形 焊 颖 
° 带 钝 边 的 双 面 单 V 形 焊 颖 





































































































































































































































































































6 双 面 U 形 焊 颖 
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(Ж) 
序 ; = 名 УА 说 明 
带 钝 边 的 双 面 J 形 焊 颖 
对 称 角 焊 缝 
7 合 示 例 说 — H 

































































Жок V 形 烛 颖 在 














箭头 侧 ; 带 钝 边 U 

















Ж! ВЕ ТЕ АЕ ЕЧ 












































































































































































































































































































































表示 双 面 工 形 焊 
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( 续 ) 


序号 符号 组 合 ж СЛИ. 






























































表示 现场 施 焊 ; 
т ЗЕ НИШ И! ЗЕ ТЕ 
头 侧 。 箭 头 线 也 
1 基准 线 的 左 端 
出 , 当 标 注 位 置 
到 限制 时 ,允许 
К 
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表示 周围 施 焊 ; 
1 埋 弧 焊 形成 的 V 
形 焊 颖 (平整 ) 在 
箭头 侧 ; 由 手工 电 
弧 焊 形 成 的 封底 焊 
颖 (平整 ) 在 非 箭 
头 侧 
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表示 相同 角 焊 缝 
数量 N = 4, fE #7 
头 侧 












































`x 
| 








































































































































































































































































































ЖӘЖЛІЛІЗЕ(ІШ 


面 ) 在 箭头 侧 , 焊 脚 
№ 
6 

== 




















尺寸 为 Smm, E 2 
长 度 为 210mm。 工 
件 三 面 带 有 焊 缝 




















































































































































































































































































































Ат —= 


%8% 


#-‚ Ж, жн 


- 1093. 
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«р 
3 
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ES 
п} 


(Ж) 
说 明 




































































































































































жох ТЕА ТЕ 
非 箭 头 侧 , 焊 颖 有 
效 厚 度 为 Smm, 焊 
ЖЕЛ 210тт 

































































表示 对 称 交 错 断 








续 角 焊 颖 焊 脚 尺寸 
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3. 焊 缝 符号 的 简化 标注 方法 ( 





序号 标 


见 表 8-52) 
Ж 8-52 
注 示 例 





焊 缝 符号 的 简化 标注 方法 


说 明 





Ж 5тт, ЯҢ 28 17 2 
的 间距 为 30mm , 焊 
缝 段 数 为 35, 每 段 
焊 颖 长 度 为 50mm 

















5 Б Z 


在 烛 幼 符号 中 标注 妆 








在 基准 线 上 只 标注 一 





жаа 





(30) 


当 断 续 焊 颖 .对称 断 续 焊 颖 和 交错 断 续 焊 


颖 的 段 


数 无 严格 要 求 时 ,允许 省 略 焊 颖 段 数 








在 同一 图 样 中 , 当 车 


符号 均 相 同时 ,可 采 





F 条 焊 颖 的 坡 口 尺寸 条 























焊 颖 同时 在 接头 中 的 位 置 均 相 
颖 符号 的 尾部 加 注 相 同 焊 缝 数 

















其 他 形式 的 焊 缝 , 仍 需 


用 图 示 的 方法 集中 标注 ; 当 这 些 


























同时 ,也 可 采用 在 焊 
量 的 方法 简化 标 。 但 





分 别 标注 

















为 了 简化 标注 方法 ,或 者 标注 
,但 必须 在 该 图 样 下 方 或 在 标 





以 标注 焊 缝 简化 代号 


题 栏 附近 说 明 这 些 简化 代号 号 的 意义 。 当 采 
号 标注 焊 缝 时 ,在 图 样 下 方 或 标题 栏 附近 的 代号 和 





位 置 受到 限制 时 ,可 














用 简化 代 














符号 应 是 图 形 上 所 注 代 号 和 符号 的 1.4 售 



















































































. 1094. 机 械 设计 师 手册 (上 册 ) 
(Ж) 
序号 ЖОЕЛ 说 — ml 
5 
; ты, 当 焊 颖 长 度 的 起 始 和 终止 位 置 明确 (已 由 构件 的 
尺寸 等 确定 ) 时 ,允许 在 焊 色 的 符号 中 省 略 焊 颖 长 度 
6 现场 符号 允许 简化 





当 同 一 图 样 上 全 部 焊 缝 所 采用 的 焊接 方 ; 
















































































































































































完全 相 





同时 ， 焊 缝 符 


号 尾部 表示 焊接 方法 的 代号 可 省 














Ж 
























































注 ， 但 必须 在 技术 要 求 或 其 他 技术 文件 中 注 明 “全 
部 焊 缝 均 采 用 …… 焊 ”等 字样 ， 当 大 部 分 焊接 方法 
相同 时 ， 也 可 在 技术 要 求 或 其 他 技术 文件 中 注 明 
“ 除 图 样 中 注 明 的 焊接 方法 外 ， 其 余 烛 颖 均 采 用 …… 
焊 ” 等 字样 


当 同 一 图 样 中 全 部 焊 色 相同 且 已 


=> 
чр 




















用 图 示 明 确 表 示 


























其 位 置 时 ， 可 统一 在 技术 要 求 中 用 符号 表示 或 用 文字 
说 明 ， 如 “全 部 焊 颖 为 SX”; 当 部 分 焊 缝 隙 相同 时 ， 
也 可 采用 同样 的 方法 表示 ， 但 剩余 焊 颖 应 在 图 样 中 明 
确 标注 。 

在 不 致 引 起 误解 的 情况 下 ， 当 箭头 线 指向 焊 缝 ， 
而 非 箭头 侧 又 无 焊 缝 要求 时 ， 人 允许 省 略 非 箭头 侧 的 基 
准 线 (虚线 ) 。 
4. 综合 示例 (Ж 8-53) 














表 8-53 焊 缝 符号 的 简化 标注 方法 


视图 或 前 视图 画 法 示例 


烛 颖 符号 及 定位 尺寸 简化 注 法 示例 说 明 














s ||nX (e) 


继续 1 JÉ Ju £ 
在 箭头 侧 ; 其 中 
了 上 是 确定 焊 颖 起 
始 位 置 的 定位 
尺寸 











є Ше) 
焊 颖 符号 标注 
中 省 略 了 焊 缝 段 
数 和 非 箭头 侧 的 
基准 线 (虚线 ) 

















nx (e) 





对 称 断 续 角 焊 
颖 ,构件 两 端 均 
有 焊 颖 











焊 颖 符号 标注 
ТЕТЕ 
数 ; 焊 颖 符号 中 
的 尺寸 只 在 基准 
线 上 标注 一 次 


Крм (е) 
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=> 


二 


(8) 


视图 或 剖 视 图 画 法 示例 烛 颖 符号 及 定位 尺寸 简化 注 法 示例 说 明 








交错 断 续 角 焊 
颖 ;其 中 工 是 确 
定 箭头 侧 焊 颖 起 
始 位 置 的 定位 尺 








才 ; 工 件 在 非 箭 
头 侧 两 端 均 有 
119% 

















交错 断 续 角 焊 
颖 ;其 中 L, 是 确 
定 箭头 侧 焊 缝 起 
始 位 置 的 定位 尺 
寸 ;L, 是 确定 非 
箭头 侧 焊 颖 起 始 
位 置 的 定位 尺寸 

















说 明 见 序号 2 








ЖЕЛІ ЕТЕ НІ ЗЕ 


人 542 1. Ағат | 侧 ;其 中 是 确 
> 心 位 置 的 定位 


尺寸 





























说 明 见 序号 1 














槽 焊 颖 在 箭头 
侧 ; 其 中 工 是 确 
定 焊 缝 起 始 槽 对 
称 中 心 位 置 的 定 
位 尺寸 
































说 明 见 序号 1 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





= 
«р 


视图 或 剖 视 图 画 法 示例 


烛 颖 符号 及 定位 尺寸 简化 注 法 示例 





( 续 ) 


说 明 























d пх(е) 


点 焊 缝 位 于 中 
心 位 置 ; Ж 
是 确定 焊 缝 起 始 
焊 点 中 心 位 置 的 
定位 尺寸 














焊 颖 符号 标注 
h 8 Má Y Ra A£ 


Ві 














TT 


点 焊 缝 偏离 9 








心 位 置 , 在 箭 
头 侧 

















说 明 见 序号 1 














еҙ 
































а © пх(е)(еҙ) 


两 行 对 称 点 焊 


颖 位 于 中 心 位 


置 ;其 中 e, 是 相 




















шн 

















邻 两 焊 点 中 心 的 
НІН; e, 是 点 焊 
ЗЕ Bg 4r j B; L 
是 确定 第 一 列 焊 
颖 起 始 焊 点 中 心 
位 置 的 定位 尺寸 














Ze (е)(еҙ) 


Ze (е])(е›) 
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ГГ ТЕ 
жое 
L 
Жїн к jh ВЕ lu 
于 中 心 位 置 ;其 
dy Xe (е) 16794769) 中 L, "е 定 第 














一 行 焊 缝 起 始 焊 
点 中 心 位 置 的 定 
位 尺寸 ,L, 是 确 











定 第 二 行 焊 缝 起 
始 焊 点 中 心 位 置 
的 定位 尺寸 
















































































































































































第 8 章 Ж. Ж, жи ‚ 1097. 
(Ж) 
序号 视图 或 剖 视 图 画 法 示例 焊 缝 符号 及 定位 尺寸 简化 注 法 示例 说 明 
с пх(е) 缝 焊 颖 位 于 中 
1 心 位 Нн 
А еее 7) e s 
CYP AN N OP A Pi" | 是 确定 起 始 缝 对 
Ll 1 中 心 位 置 的 定位 
| 尺寸 
11 Ен Ж ЖШ ЖУ! | = tLLLLLELLL = 
| C ji 
1 
Е гал | жады КӘ) se 
[ | | 说 明 见 序号 7 
-人 xl ЖЕНЕ ЕНІ 
77-7 ee 心 位 置 ,在 箭头 
Б^л лу ууу УУ УУУ УЫ ІШ, 说 明 见 序 
号 11 
ПЕ | 
БЕ 可 | | 
( \ ë Ге) i ы 
| |. | 5 | ⁄ | 说 明 见 序号 1 
е š 
wawas 
注 : 1. BL. LI. L... ее es d. e, 等 是 尺寸 代号 ,， 在 图 样 中 应 标 出 具体 数值 。 














2. 在 焊 颖 符号 标注 中 省 略 焊 颖 段 数 和 非 箭头 侧 的 


8.5 Ж 




















8.5.1 概述 
钙 焊 是 采用 比 母 材 炊 点 低 的 金属 材料 作 钙 料 ， 将 














ЖҮР СЕРИ) 与 针 料 加 热 到 钙 料 熔点 ， 但 是 低 于 母 
材 熔 点 的 温度 ， 使 液态 钙 料 润 湿 母 材 ， 填 充 接 头 间 
陀 ， 并 与 母 材 互相 扩散 ， 实 现 连接 焊 件 的 方法 。 其 过 
程 如 图 8-68 所 示 。 











ән 母 材 ің 
а) b) c) 


图 8-68 针 焊 过 程 示意 图 
а) 清洗 被 焊接 零件 后 ， 放 置 钙 料 ， 对 钙 料 和 母 材 加 热 
b) 钙 料 熔化 ， 开 始 流入 接头 的 间隙 
с) 针 料 填 满 间 际 ,凝固 后 形成 针 烛 接头 
钙 焊 与 熔 焊 相 比 具有 以 下 特点 : 
1) 选择 低迷 点 材料 时 ， 可 以 避免 由 于 加 热 引起 
的 母 材 尺寸 和 性 能 的 变化 。 
2) 镍 焊 时 ， 焊 件 整 体 均 匀 加 热 ， 或 焊 颖 周围 












































大 


жіне 


准 线 (虚线) 时 ， 必 须 认 真 分 析 ， 不 得 产 4 
面积 均匀 加 热 ， 因 此 焊接 件 的 变形 入 


3) ИЕ ҖЕ ЙК АБ РТ ЖЕШ А Н 20 е Л. ЯЕ ЇН] 











ЕЁ о 
1 残余 应 力 较 小 。 


际 ， 因 此 ， 可 以 将 多 条 焊 颖 或 大 批 焊 件 同 时 或 连续 处 





理 ， 生 产 效率 高 。 


4) 由 于 针 焊 反应 只 在 母 材 表面 几 微 米 至 数 十 微 





米 深度 进行 ， 不 涉及 母 材 深 





层 结 构 ， 








属 或 金 











ЕСЕ СӘН ПЕ ЖЕ 








F Ma 3 Кз БЕ ЯП 





耐 热 性 都 比 母 材 金 











属 























因此 有 利于 用 于 


Е, ОУ 
股 要 加 大 搭 接 面积 以 满足 要 求 ， 使 结构 

















用 很 广 ， 


可 以 用 于 连 





接 同 种 金属 、 















































、 金 属 与 非 金 
БЕ, J fE 
] 搭 接 焊 缝 。 
国防 和 尖端 技术 部 门 中 ， 如 火箭 发 动机 、 喷 气 
、 原 子 能 设备 、 硬 质 合金 刀具 、 钻 探 钻头 、 散 
有 动机、 变压器 等 的 制造 部 门 有 广泛 的 应 











@ 1 JE 


в. T£ 





4м 














=F 
全 属 等 。 针 焊 最 
、 精 密 件 和 形状 复杂 多 焊 缝 的 零 























在 电子 工业 、 仪 表 工 业 也 得 到 了 广泛 使 用 。 
8.5.2 针 焊 基本 原理 














ШЕТ 
后 填 满 接头 间 阶 
冷却 后 ， 形 成 牢 


形成 包括 两 个 过 程 : 























固 的 连接 。 


， 其 次 是 镍 料 与 母 材 之 间 相 互 作 


j; 


JOE t EU dk. 

















j, 


- 1098. 


机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 





ТЕН ЖЕНЕ, ЕРИ ЖАНЕ, ЖМ ЕШ 
ЗАЛЫН, ЭАЖ ЖЕН P ERA ЛЕ £F E 
后 润 湿 母 材 表面 ， 凝 固 后 固 结 在 母 材 表面 。 在 浸润 区 
针 料 和 母 材 产生 合金 化 ， 这 个 过 程 称 为 扩散 。 扩 散 深 
度 为 几 个 微米 到 几 个 毫米 之 间 。 取 决 于 两 者 的 材料 、 
结构 等 条 件 。 

















































































































3) 与 母 材 能 够 形成 牢固 的 结合 。 

4) 成 分 稳定 ， 尽 量 减 少 钙 焊 温度 下 元 素 的 损 

尽量 避免 选用 稀 贵 金属 和 有 害 于 环境 的 金属 。 
(2) 钙 料 的 分 类 组 成 和 特性 镍 料 按 其 熔化 温 

度 范围 分 为 软 针 料 和 硬 钙 料 两 大 类 。 软 钙 料 的 熔点 在 

450% 以 下 ， 硬 钙 料 的 熔点 在 4530 М.К Ж ЛИР 








耗 ， 





























































































































































































































































































































































































































靠 毛 细 管 作用 ， 液 态 钙 料 在 两 个 零件 之 间 的 的 熔化 温度 范围 如 图 8-70 所 示 。 表 8-54 列 出 了 一 些 
罕 颖 中 流动 。 试 验 表明 ， 如 果 狭 颖 宽度 /小 于 或 ЖИЕ ЖБИ ЖЕЕ 
等 于 0.3mm， 则 钙 料 在 狭 颖 中 流动 时 ， 能 够 上 升 
的 高 度 与 犹 颖 宽度 成 反比 。 当 狭 颖 宽度 大 于 1/C 
0.3mm 时 ， 上 升 高 度 ， 随 狭 颖 宽度 的 增加 迅速 减 1800 
小 〈 见 图 8-69) 。 全 Pd PUP 
А 1 
N 
| 1400 十 
= == 
Ë АЕ ЕЕЕ. 
A ! 
ж 1200-- МЕНДЕ 
= u 高 温 Cu 基 钙 料 
а — 10005. Мп 
O 01 02 03 04 0.5 Си пр 一 
颖 宽 p/mm 上 
图 8-69 毛细 上 升 高 度 与 颖 宽度 的 关系 8002. А 
сағы | Ао Ві 
8.5.3 ” 针 料 和 针剂 的 组 成 Е 
е АНЕ 
1; ЖЕН НЕ Мә ЕЕ БЕ 
(1) ХТЕО ТУЮН {ШШ Н] Ж < J8 PE " 400 
сы МИЛА кд КЕ тЖЕЯН- А ЕРЕ. 
为 镍 料 。 钙 焊接 头 的 质量 与 性 能 在 很 大 程度 上 决定 于 Pb 基 和 Sn 基 钙 料 
Ж ЭВРИКА Ж. Sn-Pb 基 鲜 料 一 | 一 556 шаны 
1) 应 具有 合适 的 熔点 。 钙 料 的 熔点 至 少 应 比 母 ВЕРЕР 一 一 Р 
材 的 熔点 低 40~50% ， 以 免 母 材 局 部 熔化 。 Ca 基 针 料 一 -一 0 
2) 应 具有 良好 的 润 湿 性 ， 能 够 充分 填 满 接头 
Ше. 图 8-70 各 类 针 料 的 熔化 温度 范围 
表 8-54 常用 钙 料 的 特性 
类 别 针 料 种 类 特点 与 应 用 
以 锡 铅 (Sn-Pb) 钙 料 应 用 最 广 。 在 锡 中 加 入 铅 可 以 提高 强度 , 当 铅 锡 合金 中 , 锡 的 重量 百分比 
为 61.9% 时 , 即 形成 熔点 为 183% 的 共 晶 ,在 共 唱 点 附近 强度 和 硬度 最 高 。 但 是 导电 率 随 着 含 狼 
ЖЕТЕ ЖЕЛИ ЕРОТ А. РЕП (5Ь<3% ) ЕГІ f ЖЕТЕ W ІҢ 00 И, ЖЕ ЕЕ 
АЕ Е. Ы ВВР S R EE 55 . 铜 的 ,其 熔化 温度 和 工作 温度 较 高 ,有 和 较 好 的 抗 蚀 
和 抗 里 变性 能 。 表 8-55 列 出 一 些 常 用 锡 基 钙 料 的 性 能 和 用 途 
ҖЕ ЖЕ. ЇЙ ЗА ТЕ ТЕ РЕ, DL Kk 8-56 
к РТТ ЇЇ ЗА ТЕ ЖОПА КЕТЕ, РА ЕВО pu РЕА АЕ E: Т ЯДА ЖЕ ЖЛЕ ИК БЕТ ЖЕЛ 
Ш 氧化 ,并 适当 提高 针 料 强度 , И, 8-57 
a 锐 的 熔点 为 419%C ,加 入 锡 和 名 可 以 降低 熔点 。 加 入 银 、 铜 . 铝 等 可 以 提高 其 抗 腐蚀 性 。 多 数 
锌 基 针 料 强度 低 , 延 性 差 。 对 钢 . 铜 和 铜 合金 润 湿性 差 , 主 要 应 用 焊接 铝 及 铝 合金 , 见 表 8-58 
为 了 避免 长 期 与 铅 接触 对 人 类 的 危害 ,发 展 无 铅 钙 料 。 铅 含量 (质量 分 数 ) 不 超过 0. 1% ,熔化 温 
ЖЖ ЕРЕ 
度 较 高 , 见 表 8-59 
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(2) 
类 别 ШЕШЕН 特点 与 应 用 
Н ЖЕРЕ ЖЕНЕ ЖИН НА ЖЫП АЖ И ОДА L 2 ЖК, М, 8-60 
应 用 最 广 的 硬 钙 料 ,其 熔点 适中 工艺 性 好 ,具有 能 润 湿 多 种 金属 而 且 有 良好 的 塑性 、 强 度 .导热 
ЗЕ Ж 性 .导电 性 和 耐 各 种 介质 腐蚀 的 性 能 。 可 以 用 于 焊接 低 碳 钢 .结构 钢 ,不锈钢 . 铜 及 其 合金 和 难 熔 
金属 等 , 见 表 8-61 
ШЕН ИЙИШИ ИЕ, ЖАУ 10836, ЖИЕ ЖЫН ЯНА ОУ 1100-1150, ЭЛЕН {ЕЩ 





ШЕЕ ш ДИ, ИЙРЕ. ZZ ТЕ ЖЕ ЖК Ж ЕРЕ ZC Жн F£ ах 28 fE КЛИ АЯН, ИЖ 8-62, 8-63 














较 高 温度 下 工作 焊接 件 使 用 的 镍 料 。 锰 的 熔点 为 1235% 。 加 入 镍 以 后 ,熔点 可 以 降低 到 
Жі ЖЕЕ Б 1005°С„ ЖИҒАН. Ж JU A АА ЮЙЛЕ, ШЕ НОЙ s К АТ ЕНЕ. за F ied А ОР 















































































































































































































































































































































































































































1%, ҚАР АҒЫ ЖЕСЕ АЛАН PLEI Н ЖУЛ, И 8-64 
ГЕ! 具有 优良 的 抗 腐蚀 性 和 耐 热 性 ,用 于 钙 焊 高 温 下 工作 的 零件 镍 的 熔点 很 高 (1452% ) , 热 强 度 
不 足 , 常 加 入 铬 、 硅 、 硼 、 磷 、 铁 等 以 降低 熔点 .提高 热 强度 ,增加 流动 性 , 见 表 8-65 
表 8-55 锡 铅 镍 料 和 锡 银 钙 料 的 牌号 、 成 分 、 性 能 和 用 途 
нн 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 熔化 温度 /%C 电阻 率 ж 
“7 5п Sb Pb | 杂质 | 固 相 线 | 液 相 线 | /ukO а 
含 锡 量 最 低 ,脆性 大 ,只 用 于 钢 的 镀 
BSn4Pb 3~4 5~6 аш <0.5 245 265 一 覆 和 钙 焊 不 受 冲 击 的 零件 以 及 卷 边 或 
ЖІП 
含 锡 量 低 ,力学 性 能 差 ІН ТН 
BSn18Pb 17-19 2-2.5 Жж <0.5 183 277 0.220 | 铜 、 黄 铜 、 镀 锌 铁皮 等 强度 要 求 不 高 的 
场合 以 及 钙 焊 低温 工作 的 工件 
是 应 用 较 广 的 钙 料 , 润 湿性 较 好 ,用 
S = ЯН 黄 铜 钢 \ 锌 板 、 白 铁皮 和 散 
BSn30Pb 29-31 | 1.5~2.0 | 余 量 <0.5 183 256 0. 182 热 器 仪表 无 线 电器 械 QB 2 ҮҮӨ 
电缆 套 等 
是 应 用 最 广 的 钙 料 , 润 湿 性 好 ,用 于 
针 焊 铜 和 铜 合金 、. 钢 、 镀 锌 铁皮 等 ,可 
n: ) ~ 2224-25, Ж Е , И ў В г 
BSn40Ph 39-41 |1.5-2.0 量 <0.5 183 235 0.170 得 到 光洁 表面 、 堂 用 于 针 烛 散热 器 、 
无 线 电 及 电器 开关 设备 .仪表 零件 等 
钙 焊 散热 器 .计算 机 零件 . 铜 和 黄 
Sn ) - =0. Ж А 4 т I 
BSn50PI 49-51 <0.8 量 <0.5 183 210 0. 156 B) 白 铁 皮 等 
BSn55Pb 54~56 <0.8 余 量 <0.5 183 200 - - 
ЖАНАҚ ЕНЕ БІ 
РЕАК ; | 
7 1 Жы ЙЕ ЖТ Ж я = ІҢ ИТР ДЫ 27, ШЕҢ 
BSn60Ph 59-61 <0.8 余 量 <0.5 183 185 0. 145 тн ЧОР ИЕ. 
ЖОС Jš til О ЕЗ 
可 钙 焊 大 多 数 钢 、 铜 和 合金 以 及 其 
BSn90Pb 89-91 0.15 Жж <0.3 183 222 0.120 他 金属 。 由 于 钙 料 含 铅 少 ,特别 适 于 
НЕ ЫЛ ІР ОТ ЕМ 
pu ЕР, L E ЕГІЗ 100%, 
HL605 95-97 一 一 Ag3~4 | 221 230 一 їй РФ М, ИШ, И А 0 
铜 等 
表 8-56 铅 基 镍 料 牌 号 、 成 分 、 性 能 及 用 途 
М _ 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 熔化 温度 | 电阻 率 用 ж 
i si Pb Ag Sn 杂质 їз, ИС О ош = 
HLAgPb97 96-98 |2.7-3.3 - <0.5 300-305 0.20 
HLAgPb92—.5. 5 92 2.5 3/2 <0.5 295-305 = 针 焊 铜 及 铜 合金 ,工作 温 
HLAgPb65 一 30 一 5 65 5 30 = 225-235 一 度 <150%C 
HLAgPb83. 5 一 15 一 1.5 83.5 1.5 15 <0.5 265-270 - 






























































































































































































































































• 1100 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 8-57 锅 基 针 料 牌号 、 成 分 、 性 能 和 用 途 
" Е 化 学 成 分 (质量 分 数 ,%) | 熔化 温度 | 抗 拉 强 度 т 
Ы са Ақ Zn ж /MPa 全 
Н1,503 95 5 — 338-393 112.8 
HLAgCd96 一 1 96 3 1 300~ 325 110.8 钙 焊 工作 温度 较 高 的 铜 和 铜 合金 ,如 散热 器 及 
Cd79ZnAg 79 5 16 270-285 200 电机 整流 子 。 工 作 温度 <250% 
Н1,508 92 5 3 320-360 == 
18-58 ЖЕТВА y. ШЕШЕМ НЕ 
牌号 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 熔化 温度 /SC w° 
Ы Zo ӛп РЬ са А1 Си 固 相 线 | 液 相 线 ! 
jH T fu д Z ñ m] £T 
HL501 56-60 38-42 — 一 一 1.5-2.5 200 350 ШЕЕ К 
与 铜 接头 
润 湿性 好 ,可 钙 焊 铝 
HL502 58-62 = = 38-42 = - 266 335 和 铝 合金 , 铝 与 铜 , 耐 蚀 
性 尚好 
[Же їн л а ЖЯ БЕЙ 
HL607 8-10 29-33 49-53 8-10 一 一 150 210 КЕЗЕП Е 2 , 表面 须 
保护 措施 
于 铝 和 铝 合 金针 
HL505 70-75 — — = 25~30 二 430 500 А 
焊 ,接头 耐 蚀 性 好 
表 8-59 无 铅 镍 料 的 化 学 成 分 (摘自 СВ/Т 20422--2006) 
网 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
型 号 熔化 温度 杂质 
范围 人 | Sn Ag Cu Bi Sb In Zn Pb Au Ni Fe As Al Cd * Ее 
Бл 里 
| Ж 0.20- 
S-Sn99Cu (227-235 ЖЫ | 0.10 0 40 | 9-10 | 0-10 0.10 0.001 0.10 0.05 | 0.01 | 0.02 0.03 0.001 0.002 0.2 
S-Sn99Cul 227 | h 0.10 1. 0.10 | 0.10 | 0.10 |0.001 | 0.10 0.05 | 一 | 0.02 0.03 |0. 00110.002| 0. 2 
S-Sn97Cu3 227-310 余 量 0.10 2. 0.10 | 0.10 0.10 10. 001 0.10 | 0.05| - | 0.02 0.03 |0.001|0.002| 0.2 
2.8- 
S-Sn97Ag3 |221-230 余 量 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.05 |0.001| 0.10 |0.05 | 0.01 | 0.02 |0. 03 10.001|10.002| 0.2 
3.3- 
5-5һ96Ағ4 21 жи 3 7 | 0-05 0.10 [0.10 0.10 0.0011 0.10 0.05 | 0.01 0.02 0.03 0. 0010.002 0.2 
д |3.7- |0.3- 
S-Sn96Ag4Cu 217-229 余 量 13|07|10.10|0.10|0.10|0.001|0.10|0.05|0.01 | 0.02 | 0.03 0. 0010.002 0.2 
Г = |0.2- |0.5~ 
S-Sn98CulAg 217-227 余 量 04109 19-96 10.10 0-10 0.001 0.10 10.05 | 0.01 0.02 0.03 0.001 0.002 0.2 
= |0.8- |3.5~ 
5-5һ95Си4Ав1 217-353 余 量 12/45 9:08 | 0-10 0101000 010 |0.05 | 0.01 002 0.03 0. 0010.002 0.2 
= |1.8-1|5.5- 
S-Sn92Cu6Ae2 217-380 余 量 22165 19:08 [0.10 0.10 0.001 0.10 10.05 0.01 0.02 0.03 0.001 0.002 0.2 
8.5- 
S-Sn91Zn9 199 | 余 量 0.10 0.05 | 0.10 | 0.10 0.10 9 5 |0.10|0.05|0.01|0.02|0.03 0.001 0.002 0.2 
P 230~ |Алн 4.5- 
S-Sn95Sb5 мр |ЖЖ 0.10 0.05 0.10| ss 10.10 |0.001 | 0.10 0.05 | 0.01 | 0.02 0.03 0.001 0.002 0.2 
41 ~ 
S-Bi58Sn42 139 рд 0.10 | 0.05 Zh | 0.10 | 0.10 |0. 001 0.10 | 0.05 | 0.01 | 0.02 0.03 |0. 00110. 002 0.2 










































































第 8 章 Je. Ж, Ж 1101. 
(Ж) 
— 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) 
型 号 熔化 温度 ЖЕ 
il 范围 /< | Sn Ag Cu Bi Sb In Zn Pb Au Ni Fe As Al Cd үй с 
б» 里 
5 1 = 2.8- 7.5- 
5-5пһ897л8В13 |190~ 197| дұш | 0. 10 | 0.05 3.2 0.10 0.10 8.5 0.10 | 0.05 | 0.01 | 0.02 | 0.03 0.001 0.002 0. 2 
47.5- = 
S-Sn48In52 118 48.5 0. 10 | 0.05 | 0. 10 | 0.10 | 余 量 |0.001| 0.10|0.051|0.01 0.02 0.03 0.001 0.002 0.2 
注 : 1. 表 中 的 单 值 均 为 最 大 值 。 
2. 表 中 的 “ 余 量 ”表示 100% 与 其 余 元 素 含量 总 和 的 差 值 。 
з. 表 中 的 “熔化 温度 范围 ”只 作为 资料 参考 ,不 作为 对 无 铅 镍 料 合 金 的 要 求 。 
4. S-Sn99Cul 和 S-Sn97Cu3 中 镍 作为 杂质 时 不 作 含量 要 求 ， 需 要 注意 的 是 ， 在 已 经 授权 的 钙 料 合金 专利 中 含有 Sn、 






























































































































































































































































































































































Си 和 Ni。 
表 8-60 铝 基 针 料 牌号 、 成 分 、 性 能 和 用 途 
5 化 学 成 分 (质量 分 数 ,%) 熔化 温度 /SC ЖЕНЕ 
分 类 | из А — 一 一 一 | 性 能 与 用 途 
Al Si Cu Zn Fe Me Ма ”上 其 他 总 量 固 相 线 液 相 线 
是 一 种 通 
EER. 3] 
11.0- 于 各 种 钙 焊 
ВА18851 <0.20 =0. 10 575 | 585 ` 
! 13.0 方法 ,具有 极 
好 的 流动 性 
<0.30 <0.05 和 抗 腐蚀 性 
制 成 片 状 
H T i rh $f 
tk BA190Si 9.0-11.0 <0.10 =0.8 <0.05 Тї<0.20| 575 | 590 | ЛЯ 
їй, ПЫ 
比 BA192Si 低 
对 铝 的 溶 蚀 
2. | 成 
BA192Si 6.8-8.2| <0.25 | <0.20 - 0.10 575 | 615 。 Ñ 成 乒 
状 用 于 炉 中 
КЕЛЕ 
жн 
BA195Si 4.5-6.0| <0.30 | <0.10 | <0.6 | <0.20 | <0.15 Ti<0.15| 575 | 630 - 
适用 于 
余 量 h 镍 焊 方 法 
种 钙 焊 方法 ， 
铝 硅 £F L Жап 
| BAI86SiC 9.3-10.7 3.3-4.7| <0.2 <0.8 <0.1 <0.15 Сг<0.15| 520 | 585 |. й с 
铀 М” ! 温度 间隔 较 
大 ,易于 控制 
£T ЕЕЕ 
真空 儿 烛 
片 状 、 丝 状 
11.0~ РВЕ, 9 Т 
BAI86SiMg 559 | 579 Ж н 
еа 13.0 <0.8 |1.0-2.0|<0.10| 一 焊 温度 不 高 ， 
流动 性 好 的 
场合 
铝 硅 合 
Ë | BAl89SiMg 9.5~10.5 <0.25 | <0.2 555 | 590 
Bi 
IBAl89SiMg( Bi) 9.5~10.5 <0.25 | <0.2 <0.8 |1.0-2.0 АРЕ 555 | 590 
ВА18951( Ме) 9.5~11.0 «0.25 | «0.2 <0.8 10.20-1.0 <0.10) 一 559 | 591 
ВА18851( Ме) 11.0-13.0 «0.25 | «0.2 <0.8 0. 10-0. 50 <0.10) 一 562 | 582 
BA187SiMg 10.5~13.0 <0.25 | <0.2 <0.8 |1.0~2.0|<0.10 一 559 | 579 
铝 硅 | BA187SiZn 9.0-11.0 <0.30 |0.5-3.0| <0.8 | <0.05 |<0.05| 一 576 | 588 
锌 | BAl85SiZn 10.5~13.0 <0.25 |0.5-3.0| «0.8 = <0.10| 一 576 | 609 
Е: 1. 所 有 型 号 钙 料 中 ，Cd 元 素 的 最 大 含量 为 0.01，Pb 元 素 的 最 大 含量 为 0. 025。 











2. 其 他 每 个 未 定义 元 素 的 最 大 含量 为 0.05， 未 定义 元 素 总 含量 不 应 高 于 0. 15。 























































































































































































































































































































1102. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
表 8-61 银 基 针 料 成 分 、 性 能 及 用 途 
Ші Е 化 学 成 分 (质量 分 数 ,% ) Jë ki ë ¿C i т 
i Ag | Cu | ж | ca | Sn | 其 他 |а |на ОЛ 
п0.7-1.3 
BAg94AL | ЖШ Мы, | 780 | 829 ТТ S Q 
ЖЕНІЛ ЕНЕ, ЭН НЕЕ 2 , JI 
BAg10CuZn 9-11 | 52~54 | ЖЕ 815 850 于 钙 焊 o (Си) 16 Р 58% 的 黄 
铜 、 铜 零件 、 钢 
有 较 好 的 润 湿 和 填 颖 能 力 ， 
BAg25CuZn | 24~26 | 40~42 | 余 量 745 775 | 可 钙 焊 要 求 表面 光 洁 、 能 承受 
冲击 载荷 的 铜 和 铜 合金 、 钢 .不 
锈 钢 等 零件 ,但 BAg45CuZn ЯҒ 
BAg45CuZn | 44~46 | 29~31 | 余 量 665 745 焊 温 度 较 低 ,接头 性 能 更 好 ,是 
最 常用 的 一 种 银 钙 料 
针 料 结晶 间隔 较 大 ,适用 于 
ЖӨНІН И ИС УУ АӨО 5 Т. 5® [И] 
Ag50CuZn 49~ 33~3 余 量 6 4 52 ер: Sa 
и АЕ ?0 | 7174 BA уже ФИНН 
的 零件 
馈 料 熔化 温度 较 低 ,强度 和 
BAg65CuZn | 64-66 | 19~21 | ЖЫ 685 720 | 塑性 好 ,用 于 钙 焊 性 能 要 求 高 
的 黄 铜 青铜 和 钢 件 
适宜 钙 焊 要 求 电 导 性 好 的 
BAg70CuZn 69-71 | 24-26 Жж 730 755 铜 . 黄 铜 . 银 等 , 含 锌 少 可 用 于 
р 
熔化 温度 最 低 的 银 基 镍 料 ， 
工艺 性 能 和 力学 性 能 很 好 ,用 
ОРТОЙ 15.5- |17.3- | 25.1- а А ИЛИ & ФИИ, % 
BAg40CuZnCdNil 39-41 16.5 18.3 26.5 Ni0.1~0.3 595 605 Ж, ЖЕЕ Т АВН 
ПЕЙ ЛАҚ КАСР И ЗЕ. ИЖ 
气 有 毒 
Т” Те BAg50CuZnCd 特别 适用 于 
BAg50CuZnCd | 49~51 | jo ? 18 Рі 17~19 | 一 一 625 635 | 钙 焊 温度 要 求 不 很 严 , 而 强度 
要 求 高 的 零件 
可 填充 较 大 和 不 均匀 的 间 
BAg35CuZnCd | 34-36 | 25-29 | 29~23 | 17~19 | 一 一 605 700 ... 
锈 钢 
~ САМ: 14.5- | 13.5- ; ЇЙ ЗА ПІН ph ТЕ, д ТН 
BAg50CuZnCdNil 49~51 | 16 5 115 |15-11| - (М2.5-3.5| 630 690 44 B 8 2 2 
BAg50CuZnCd 的 代用 品 ,以 
BAg56CuZnSn | 55-57 | 21-23 | 15-19 一 |4.5~5.5 一 620 60 | ХИЖИ, Е УЛ 
色相 近 
А А 29.5- _ 2.7- | Nil.3~ BAg40CuZnCd 的 代用 品 无 
BAg40CuZnSnNi| 39-41 | 24~26 | 3 s Ж | 65 634 640 毒 . 但 性 能 不 及 BAz40CuZnCd 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





(3) 选择 焊料 时 需 注意 的 问题 


















































焊 件 工艺 需要 制造 成 丝 、 棒 、 片 、 稍 
























































、 粉 等 形状 。 







































































































































































1) 尽量 选择 钙 料 的 主要 成 分 与 母 材 的 成 分 相同 2. ЖЕЛ 
ЕЖ, БНО РЕ — # ZE # Jë] RJ а Н fV ЖЕЛІМ T SE ТЕНГЕ ER ET Ea ФЕН ЕЖЕН 
置 应 尽量 靠近 ， 引 起 的 电化 学 腐蚀 较 小 ， 接 头 抗 腐蚀 上 的 氧化 膜 ， 保 护 钙 焊 金属 和 钙 料 在 加 热 过 程 中 不 被 
性 好 。 氧化 。 改 善 针 料 对 母 材 金属 表面 的 润 湿性 ， 促进 馈 料 
2) 针 料 的 熔点 要 低 于 母 材 至 少 40-50%, 流动 。 钙 剂 可 以 按 以 下 分 类 。 
3) 在 钙 焊 温度 下 ， 钙 料 具 有 的 化 学 稳定 性 ， 以 (1) 软 钙 剂 ”进行 软 钙 焊 时 使 用 的 针剂 ， 分 类 
免 在 焊 件 过 程 中 焊料 成 分 发 生变 化 。 见 表 8-66。 根 据 表 中 的 分 类 ， 对 钙 剂 进行 编码 ， 如 
4) 钙 料 本 身 具 有 良好 的 成 形 加 工 性 ， 可 以 根据 磷酸 无 机 物 类 襄 状 针剂 的 编号 为 3. 2. 1.C。 
表 8-66 软 针剂 的 分 类 
гета ИЕ ЕЕ PEI 针剂 形态 
1 松香 
1 树脂 类 е 1 未 添加 活性 剂 
: a 2 加 入 商 化 物 活性 剂 
类 шы 3 АЗЕР РЕ 
ж. 2 ЧЕКЕ лы А 液体 
1 含有 氧化 馈 B 固体 
% 2 Ж&Ж ДЕШ С ЖН 
з 无 机 物 类 = P, 
2 Ж 2 其 他 酸 
3 ЮЖ ТЕЗ 
Ж: 也 可 能 存在 其 他 活性 剂 。 
(2) ЕГ) ”这 类 针剂 主要 以 硼砂 、 硼 酸 及 其 类 金属 的 残 洁具 有 不 同 程度 的 腐蚀 性 。 镍 焊 后 ， 应 该 
混合 物 为 基体 ， 以 某 种 碱 金 属 和 碱土 金属 的 所 化物 ， ”注意 予以 清除 。 
气 硼 酸 盐 等 具有 合适 的 活性 温度 范围 和 去 氧化 物 能 力 
8.5.4 ФЕ; 
的 高 熔点 钙 剂 。 可 以 用 于 针 焊 碳 钢 、 铸 铁 、 不 锈 钢 、 А 





硬 质 合金 、 











钙 焊 方法 


高 温 合金 铜 及 铜 合金 等 多 种 材料 。 但 是 此 
表 8-67 各 种 针 焊 方法 的 特点 与 应 用 范围 


























应 用 范围 








Ж 8-67 列 出 了 常用 的 钙 焊 方法 及 其 应 用 范围 。 
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ТОЛА йш ЕМЕ 





F 300% 的 











2) 针 焊 薄 件 .小 件 。 需 针剂 








1 (7 











р та Sup Вр) 





JOM T a 设备 简单 ,通用 性 好 ,4 





E 产 率 低 


(手工 操作 时 ) ,要 求 操作 技术 高 








1) 适 用 于 钙 焊 某 些 受 ) 





法 针 焊 的 工件 , 适 于 无 电 
用 火焰 自 
3) 可 焊接 钢 ,不锈钢 、 硬 质 合金 ЮРЕ, Я 
t R E НЕ ИНЕ 











2) 可 采 

















4) 常 用 








ШЕ 


ФТ ЖЕН РЕ й 





旱 件 形状 . 尺 才 及 设备 等 的 限制 而 不 能 / 
场合 


Нн 
年 


民 、 铝 等 及 其 合金 














其 他 方 





HEH +T ya 





掌握 


加 热 快 ,生产 率 高 ,操作 技术 易 


1) 可 
极 通电 ， 
2) 
3) 特 









































焊接 头面 积 
Эй ЗЕН? 














4) 最 宜 焊 铜 ,使 


钢 硬 质 合金 等 


























5) 使 














在 工件 上 通 低压 电 ， 
由 碳 电阻 放出 的 电阻 热 
小 于 65~380mm? 时 ,经 济 
жж 
її £F ЖЕ Ж 


ТЕН ЯН, 





定子 线圈 


МЕ . 银 基 。 人 党 




















整体 加 





1 工件 上 产生 的 
间接 加 热 工 件 


热 的 工件 


效果 最 好 









































,仪表 元 件 . 导 线 端 头等 


针剂 ;也 可 


РИЛА. Я 




















电阻 热 直接 加 热 ,也 可 上 





碳 电 














j 于 焊 银 合金 、 铜 合金 、 


电器 触 头 .电动 机 








加 热 快 ,生产 效率 高 
可 局 部 加 热 , 零 件 变形 








感应 钙 焊 








受 零件 形状 及 大 小 的 限 





小 ,接头 


洁净 , 易 满 足 电 子 电 器 产品 的 要 求 


制 

















ШІ 
2) Ял 
3) 适 用 于 
жақа 





























而 预 置 ， 
热 时 间 短 , 宜 采 


般 需 


你 的 管 接头 ,法 兰 


ГЕЙІ, 




















3% 


4) ЛЕЯ ЭЙ М ЖЕЕ ,应 考虑 不 同 磁性 及 膨胀 系数 的 影响 

















5) 3⁄ 





ШЕК RE ҖЕТЕ = 


特别 适宜 


否则 应 在 保护 气体 或 真空 气氛 中 钙 焊 
j 熔 化 温度 范围 小 的 钙 料 
除 铝 . 镁 外 的 各 种 材料 及 异种 材料 的 钙 焊 。 


于 焊接 








第 8 章 Ж.» М - 1107. 














ШЕЛІ 特 ”点 BV JU ж 























1) fE Jë Bl ИНЕНІ Uq be i pd Jt 
ЖЖ ЕРЛИ . 铜 和 合金 ,特别 适用 于 钙 焊 焊 颖 多 的 复杂 工件 ,如 
换 热 器 .电动 机 电 枢 导线 等 
加 热 快 ,生产 效率 高 硬 钙 料 主要 用 于 焊 小 件 。 缺 点 是 钙 料 消耗 量 大 
当 设 备 能 力 大 时 ,可 同时 焊 多 2) 在 熔 盐 槽 中 浸渍 钙 焊 :工件 需 预 置 镍 料及 针剂 , 钙 焊 工件 浸入 熔 盐 中 
в | 件 、 多 缝 , 宜 大 量 连 续 生 产 , 如 制 氧 | 预 置 针 料 ,在 熔融 的 铬 剂 或 含 钙 剂 的 熔 盐 中 钙 焊 
机 铝 制 大 型 板式 热 交 换 器 , 单 件 或 所 有 的 熔 盐 不 仅 起 到 针剂 的 作用 ,而 且 能 在 钙 焊 的 同时 向 焊 件 渗 碳 、 
非 连续 生产 É AL 
3) 适 用 于 焊 钢 、 铜 及 其 合金 . 铝 及 其 合金 .使 用 铜 基 ЕЕ 、 铝 基 镍 料 
4) 波 峰 钙 焊 主要 应 用 于 电子 行业 中 印 制 电路 板 上 电子 元 器 件 通 孔 插 装 
技术 (THT) 的 连接 












































































































































1) 在 空气 炉 中 钙 焊 ,如 用 软 钙 料 钙 焊 钢 和 铜 合金 。 铝 基 镍 料 焊 铝 合金 ， 
虽 用 针剂 ,工件 氧化 仍 较 严重 ,i у 
2) ТЕЗЕ J PEZ ЖОШ Ж М И ЖР ОР, Жуту Ra 8] , nf ИЙ q ЗЕТ 
炉 内 气氛 可 控 , 炉 温 易 控制 准 | ЕЕ ТЕРІЛЕР СҚ 
确 、 均 匀 、 工 件 整体 加 热 、 变 形 量 3) 在 惰性 气体 如 和 毛 的 保护 气氛 中 ,不 用 针剂 ,可 用 含 锂 的 银 基 针 料 焊 
Жан | 小 ,可 同时 焊 多 件 , 多 缝 , 适 于 大 量 | 钢 不锈钢 . 银 铜 针 料 焊 铜 . 镍 ;或 少 用 针剂 ,以 银 基 镍 料 焊 钢 , 铜 镍 料 焊 不 
生产 ,成 本 低 锈 钢 ;使 用 针剂 时 可 以 镍 基 镍 料 焊 不 锈 钢 .高 温 合金 . 钛 合金 ,用 铜 钙 料 
焊 件 尺寸 受 设备 大 小 的 限制 焊 钢 
4) 在 真空 炉 中 钙 焊 ,不 需 钙 剂 ,以 铜 . 镍 基 钙 料 焊 不 锈 钢 .高温 合 金 (万 
以 含 钛 、. 铝 高 的 高 温 合金 为 宜 ) ;用 银 铜 镍 料 焊 铜 、 镍 .可 伐 合 金 . 银 钛 合 
金 ; 用 铝 基 钙 料 焊 铝 合金 . 钛 合金 



























































































































































































































































加 热 方式 和 方法 多 样 , 对 工件 有 1) 适 于 在 平板 表面 上 焊接 多 个 小 工件 ,特别 适合 精密 电子 印 制 电路 板 
些 可 以 整体 加 热 , 有 些 可 局 部 很 窗 | 表面 贴 装 元 器 件 的 连接 
mga | 区 域 加 2) 针 料 为 膏 状 , 焊 前 需 预 置 
о ШЕ е ТАН 56, АК Р Зр fy r 3) 需要 整体 均匀 加 热 时 , 宜 用 热 红 外 线 .热风 或 气相 加 热 ,但 气相 加 热 
焊接 的 温度 不 能 调节 和 控制 
适合 流水 线 作 业 大 批量 生产 4) 案 间距 微 电 子 元 带 件 外 引线 的 焊接 宜 用 激光 辐射 加 热 
































钙 焊 接头 的 抗 剪 强度 (МРа) 见 表 8-68; 
6 一 一 母 材 厚度 (тт); 
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8.5.5 钙 焊 接头 的 设计 






































1. 针 焊 接头 的 基本 形式 4 一 安全 系数 。 
镍 焊接 头 的 基本 形式 有 对 接 、 搭 接 、T 形 接 、 角 
接 或 卷 边 接 等 。 由 于 铬 料 的 强度 大 多 比 母 材 强度 低 ， = —— 一 二 一 
这 样 的 接头 要 达到 与 母 材 等 强度 ， 只 有 扩大 针 缝 的 连 9 2 9 
接 面积 才 有 可 能 。 | = 
所 以 , ЕТЕДИ АЕ, T 形 接 和 角 接 等 接头 
时 ， 尽 可 能 使 局 部 构造 “ 搭 接 化 ”"。 图 8-71 所 示 为 按 д) 
此 原则 设计 的 接头 例子 。 PS 


搭 接 接头 的 缺点 是 浪费 材料 ， 增 加 结构 重量 ， 受 
力 不 合 理 ， 应 力 集中 较 大 。 

2. НА ЕКИ 

ЕНЕ ЕЕЕ АН 3, ОУ ГЕРН 8 
头 与 母 材 具有 相等 的 承载 能 力 ， 理 论 上 可 按 下 式 计算 h) i) 
搭 接 长 度 工 (图 8-72) : 


== 
——— СС 





















































8-71 ЕНЕ ЖІ 











ты” а) 普通 搭 接 接头 
u b). с) 对 接 接头 局 部 搭 接 化 
式 中 一 一 搭 接 长 度 (mm); d). e) 丁字 接头 和 角 接 接头 的 局 部 搭 接 化 
oj 一 一 强度 较 低 或 较 薄 母 材 的 抗 拉 强度 f) 管件 的 套 接 接头 в) 管 与 底板 的 接头 形式 





(МРа); h). i) 杆 件 连接 的 接头 形式 


“1108. 


机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 





саса е ес 


图 8-72 搭 接 长 度 计算 


ионии 











ВУ ЕРИ H. ЕЛЬ, 


式 、 钙 焊工 艺 等 因素 有 关 。 





还 与 钙 焊 方法 、 接 头 形 
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钢 时 可 取 小 间隙 ; ШИН ЕНЕМ, ІҢ ЛІ 
些 。 因 为 母 材 的 溶解 会 使 镍 料 熔 点 提高 ， 流 动 性 
降低 。 








3) 钙 料 的 流动 性 影响 。 易 流动 的 钙 料 ， 如 纯 金 





























@ (J) 和 共 唱 合金 ， 以 及 自 镍 剂 狼 料 ， 接 头 间隙 
应 小 些 ; 结晶 间隔 大 的 钙 料 ， 流 动 性 差 ， 接 头 间 院 可 
大 些 。 





4) 搭 接 长 度 。 搭 接 长 度 越 长 ， 钙 料 与 母 材 相互 











68 所 列 的 抗 剪 强度 





























































































































提供 参考 。 实 际 生 产 中 搭 接 长 度 常 取 母 材 厚度 的 2~3 
倍 ， 对 于 蒲 壁 件 可 取 4~5 倍 ; 但 搭 接 长 度 很 少 超 
过 15mm。 
表 8-68 常用 金属 针 焊 接头 
的 合适 间隙 和 接头 抗 剪 强度 
Ері н 间 院 抗 剪 强度 
针 烛 金属 т /mm /MPa 
铜 0. 00~0.05 | 100~150 
" 黄 铜 0.05~0.20 | 200~250 
_ Ж ЛЕР EL 0.05-0.15 | 150-240 
ЖЕЖ 0.05-0.20| 38—51 
铜 0. 02~ 0. 07 
НЕГ 0.03-0.20 | 370-500 
不 锈 钢 Ж АЕРГЕ. 0.05-0.15 | 190-230 
ЖЕЖ 0.05-0.12 | 190-210 
R AE $T EL 0.04-0. 15 =300 
ДРЕ ВЕ 0. 05-0. 13 
ЙЕ Ж 0.02-0.15 | 100-180 
铜 和 铜 合金 ЕЖ 0.05-0.13 | 160-220 
ЖЕ 0.05-0.20| 21-46 
ТЕЛЕ 0.05-0.20| 40-80 
铝 基 钙 料 0. 10~0.30 | 60-100 
1 да АЧ 
ыш АЛИСЕ | 0.10-0.30| 40-80 
3. EK H| B: 
FDL B ҖЕ ЗЕ ЖШ fE HE Wk ЖЕ ЖЫН ТИПН] МЕНІ, РА 


必须 正确 选择 接头 的 间隙 。 
пр ЖЕНУ) ЖС Ж РЕ 




















和 接头 强度 。 


Л, ЛТЕУ ЖУТ; 











їй ШЕШ, Я 
用 金属 的 搭 接 接头 的 间 际 范围 。 











互 作用 小 ， 



































在 具体 选用 接头 间隙 时 尚 
1) ЖӘНЕН. ӨЛІ 
应 选 得 大 些 。 符 接头 间隙 过 小 
不 能 被 钙 料 置换 而 形成 夹 酒 。 使 








间 际 的 大 小 很 大 程度 上 影 
间 际 太 小 ， 
ІҢ ЕХ, ЖӘКЕ 
FLAS НЕ Cha ij. Ж 8-68 列 出 了 党 


ТІЗЕ) 








须 考 虑 下 列 几 个 因素 。 
矿物 型 钙 剂 时 ， 接 头 间 阶 
, ІШІНЕ ІН ДЕН ЕНЕ 











] 气 体型 针剂 或 真空 











针 烛 时， 不 存在 排 洒 问题， 接头 间隙 可 取得 小 些 。 


2) 母 材 与 针 料 相互 作用 影 
间 辽 可 取得 小 些 ， 如 





h. жт Ë Ej $F ЖЕЙН 
ТС 2 А 5 





























作用 较 大 时 ， 间 际 应 越 大 。 因 此 ， 在 保证 接头 强度 下 
尽 可 采用 最 短 的 接头 。 

5) 间隙 位 置 。 垂直 位 置 的 接头 间 际 应 小 些 ， 以 
免 钙 料 流出 ; 水 平 位 置 的 接头 间隙 可 以 大 些 。 

б) 热膨胀 系数 的 影响 。 当 材料 不 同 ， 截 面 不 等 
的 零件 ， 特 别 是 对 于 套 接 类 型 接头 ， 热 膨胀 系数 的 差 
异 影响 最 大 。 如 果 套 接 内 部 的 零件 材料 比 外 部 零件 材 




















料 的 热膨胀 系数 大 ， 则 加 热 时 ， 间 隙 变 小 ; 反之 ， 加 
热 时 ， 间 隙 增 大 。 因 此 ， 必 须 保 证 在 钙 焊 温度 下 的 间 


ШЕ, ， 而 不 是 室温 装配 时 的 间 院 。 

7) ЕРЕ, ЖАҚ СІН ИННИ, 
不 必 考 虑 间隙 大 小 ， 但 接头 钙 焊 时 必须 预 加 压力 ， 使 
镍 焊 过 程 接头 间隙 减 小 ， 证 钙 料 填充 到 一 般 粗 糙 度 界 
面 上 的 空 阶 中 。 

4. 接头 的 工艺 性 设计 

所 设计 的 钙 焊 接头 不 仅 要 保证 其 使 用 性 能 ， 还 必 
须 保 证 接头 在 钙 焊 过 程 能 顺利 地 进行 ,不 因 接 头 的 构 
造 设 计 失 误 而 导致 接头 出 现 未 钙 透 、 气 孔 、 夹 沽 、 钙 
料 流 失 等 工艺 缺陷 。 

(1) 考虑 钙 料 在 接头 上 的 安置 

在 接头 设计 时 就 必须 确定 用 什么 形状 的 钙 料 ， 
2... 
ФӘН ЖИ БИН YE £F БЕЛЕ fE £F BE 25 ЛУ, ЖШТ ЛТ 
1 — J Жр де ЇЇ лс J ЗЕ ТЕ Be 3k P, ЧЕЙ АО 
ШТ. 
1) 尽 可 能 利 































































































j 钙 料 的 重力 作用 和 间隙 的 毛细 作 




















用 ， 以 保证 钙 料 良好 地 填 满 间隙 。 
2) 镍 料 填 缝 时， 间隙 中 的 气体 或 针剂 有 排出 
通道 。 





3) 钙 料 应 安置 在 不 易 润 湿 及 加 热 中 温度 较 低 的 
零件 上 。 

4) 安置 要 牢靠 ， 
而 错 动 位 置 。 

图 8-73 所 示 为 考虑 了 合理 安置 环 状 针 料 的 接头 
设计 的 例子 。 箱 状 针 料 应 以 与 针 颖 相同 的 形状 、 相 近 
的 大 小 ， 直 接 置 于 接头 间隙 内 ， 钙 焊 时 施 以 一 定 压力 
АЕ {К ШЕЙН, АП 8-74 所 示 。 
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8-73 环 状 针 料 的 安置 


=== 


图 8-74 АЖЕН А7 


(2) 考虑 焊 件 的 装配 与 定位 

设计 钙 焊 接头 时 必须 考虑 使 焊 前 零件 的 装配 与 定 
位 简便 而 又 准确 。 图 8-75 所 示 为 一 些 尺寸 较 小 、 结 
构 简 单 的 零件 定位 的 例子 ， 这些 接头 都 具有 “ 自 保 


35» JE: 
持 ” 特 点 。 























缩 颈 
插入 


图 8-75 “ 自 保持 ”定位 针 焊 接头 举例 


对 于 尺寸 较 大 结构 复杂 的 零件 ， 一 般 采用 专用 夹 
来 定位 与 夹 紧 。 这 时 接头 设计 不 受 限制 ， 而 对 夹具 
则 有 较 高 的 要 求 ， 如 耐 高 温 ， 抗 氧化 ， 具 有 足够 的 强 
度 和 刚性 等 。 

(3) 考虑 工艺 孔 

工艺 孔 是 指 在 接头 上 或 零件 上 设计 一 些 满 足 工艺 要 
求 的 孔 或 洞 。 例 如 ， 包 焊接 头 处 的 盲 孔 和 封闭 的 空间 是 
不 允许 存在 的 ， 必 须 有 排 气 或 排出 残留 针剂 的 通道 。 

大 面积 搭 接 的 情况 下 ， 为 防止 中 心 围 阶 和 夹 渣 ， 
如 果 设 计 人 允许 ,可 以 在 上 面 一 片 板 料 上 打车 干 小 孔 ， 


























































































































以 利 气体 和 残余 钙 剂 排出 。 
图 8-76 所 示 为 封闭 型 容器 和 接头 的 工艺 孔 例 子 。 














8-76 封闭 型 容器 和 接头 的 工艺 孔 


8.6 ШЖ 
8.6.1 概述 


黏 接 技 术 在 现代 工业 尤其 是 航空 、 航 天 工业 得 到 
了 广泛 的 应 用 。 以 美制 运输 机 为 例 ，1953 年 设计 的 
C 一 130 型 ， 黏 接 面 积 为 9m2; 1962 年 设计 的 C 一 141 
型 ， 黏 接 面积 为 5600m2 ; 1965 年 设计 的 C 一 54 Ж, Ж 
接 面积 为 3200m* 。 据 报道 ， 美 制 B 一 55 ЖЕМ, #L 
身 表 面积 的 85% 都 采用 了 黏 接 结构 。 

1. 黏 接 原 理 

(1) 机 械 作 用 ТАЈНИ Ч T VF Z | RE E 
TL Hb Eli ix ТЕМ ЖЕ Жел [li ЖУЗ rB, ЕЕ ЛІ ЖІ 
ЖО ИЕ ЗЛЕ —Хё 

(2) 扩散 作用 在 温度 和 压力 作用 下 ， 由 于 分 
子 的 热 运 动 等 作用 ， 使 胶 黏 剂 分 子 与 被 黏 物 表 面 分 子 
相互 扩散 ， 从 而 在 二 者 之 间 形 成 相互 “交织 ”结合 。 
然而 在 一 般 情况 下 ， 这 种 扩散 作用 不 明显 ， 产 生 的 条 
附 力 也 很 小 。 当 胶 黏 剂 是 由 具有 链 状 结 构 的 聚合 物 分 
子 组 成 的 ， 如 被 黏 物 是 高 聚 物 ， 在 一 定 条 件 下 ， 由 于 
分 子 或 链 段 的 布朗 运动 ， 胶 黏 剂 分 子 和 被 黏 物 分 子 互 
相 扩散 是 可 能 的 ， 互 相 扩散 的 实质 就 是 在 界面 上 发 生 
互 溶 ,产生 很 高 的 黏附 强度 。 

(3) МІМЕН 胶 接 过 程 中 ， 胶 黏 剂 在 固化 前 具 
有 流动 性 ， 在 压力 的 作用 下 ， 使 胶 符 剂 与 被 黏 物 相互 紧 
密 接 触 ， 发 生 分 子 间 的 吸附 作用 ， 使 它们 结合 在 一 起 。 

(4) 化 学 作用 ЖЕКЕЛЕ ЕЕ ЗЕ 
面 形 成 牢固 的 化 学 键 。 化 学 键 的 形成 需要 特定 的 条 
件 ， 但 这 种 结合 是 比较 牢固 的 。 

(5) 静电 作 Ж фи ЛЕ ШЇ ЭЖ + ЕТЕНЕ АӨЖ 
И] де Тат ЭЖ ЯН] Р = АЕ ЛКЕН Ж, ШЫЛ ЖЧ НЕ 
物 之 间 存 在 双 电 层 ， 而 黏附 力主 要 是 由 双 电 层 的 静电 
引力 引起 的 。 
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2. 黏 接 的 特点 
金属 结构 采用 黏 接 ， 同 锦 接 、 螺 栓 连 接 以 及 焊接 
相 比 较 ， 具 有 以 下 特点 : 

1) 应 力 分 布 比较 均匀 ， 胶 黏 剂 与 被 黏 物 表 面 依靠 





























等 ) ， 并 要 求实 行 严格 的 质量 控制 。 


处 理 ， 结 构 符 接 要 求 清洁 ， 控 制 温 度 和 湿度 的 环境 ， 




















固化 需要 加 温 加 压 的 工装 模具 和 设备 〈 如 热 压 饶 














3) 胶 黏 剂 的 耐 热 性 一 般 都 较 低 ， 通 常 抗 胶 黏 剂 

















黏附 作用 形成 “ 面 连接 ”， 能 避免 锦 接 、 点 焊 和 螺栓 等 
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“ЕН” уул Р, C CA. ВЕ ВЕ ВЕТА 


使 用 温度 在 15002 以 下 。 可 在 250% b| БЛІН #h 
剂 品种 不 多 。 以 硅 酸 盐 、 磷 酸 盐 等 为 基 料 的 无 机 胶 黏 














要 在 基 材 上 钻 孔 ， 也 不 像 焊 接 那 样 存在 热 影响 区 ， 因 而 
可 提高 结构 强度 和 整体 刚度 ， 改 善 结构 的 疲劳 性 能 、 腐 
蚀 性 能 和 破损 安全 性 能 。 实 验证 明 ， 飞 机 的 某 些 构件 由 
锦 接 改 成 黏 接 后 ， 疲 劳 寿命 提高 3~10 倍 。 

2) 传 力 面积 大 ， 整 个 秋 接 面积 都 能 承受 载荷 ， 
因而 承载 能 力 高 。 例 如 ， 连 接 两 块 厚度 为 Imm BJ $B 























让 虽然 可 耐 800 ~ 1000% 的 高 温 ， 但 由 于 性 能 较 脆 ， 
只 适 于 某 些 特殊 结构 的 黏 接 。 

3. 黏 接 的 应 用 范围 
1) 黏 接 可 用 于 不 具有 焊接 性 的 材料 或 薄 的 工 
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件 ， 以 及 不 适 于 采用 锦 接 或 螺栓 连接 的 工件 。 








2) 优先 用 于 黏 接 轻金属 。 在 飞机 制造 业 中 ， 采 














合金 板材 ， 当 搭 接 面 积 为 (30x30) тш” 时 ， 黏 接 
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Е ЗЕЕ SL. УЕ ИЕ ӘП Н 











(采用 室温 固化 环 氧 胶 ) 的 承载 能 力 为 11. 1kN 819 
(Ж 个 直径 3mm 硬 铝 饮 钉 ) 承载 能 力 为 2. 28kN，; 
而 点 焊 连 接 (一 个 焊 点 直径 3mm) 承载 能 力 仅 为 
2.85kKN。 在 上 述 条 件 下 ， 黏 接 的 承载 能 力 分 别 为 焊 
接 或 锦 接 的 4~5 倍 。 

3) 可 黏 接 不 同类 的 、 极 薄 的 或 脆弱 的 材料 。 黏 
接 不 同 模 量 、 不 同 厚 度 的 材料 可 避免 用 锦 接 、 焊 接 时 
引起 的 扭曲 变形 。 黏 接 不 同 金 属 (如 铜 一 钢 ) [Ж 
免 因 接触 电位 差 引 起 的 腐蚀 。 黏 接 常 常 是 连接 极 薄 或 
脆弱 材料 唯一 的 可 行 方法 。 

4) 胶 层 具有 较 好 的 密封 性 。 如 配合 适当 的 接头 
形式 ， 密 封 接头 可 耐 压 30MPa， 真 空 密封 可 达 1. 33x 
102MPa， 胶 黏 剂 通常 具有 电 绝 缘 性 ， 其 绝缘 率 因 胶 
黏 剂 不 同 而 异 ， 最 高 可 达 109540. mm?/m。 为 满足 
某 些 电器 元 件 的 连接 ， 可 采用 导电 胶 。 导 电 胶 的 电导 
率 可 接近 水 银 。 胶 黏 剂 具有 防腐 性 能 ， 胶 接 接头 一 般 
不 需 再 做 防腐 处 理 。 
黏 接 的 缺点 : 

1) 在 当前 的 工程 技术 水 平 下 ， 黏 接 强 度 的 分 散 
性 较 大 ， 剥 离 强度 较 低 ， 黏 接 性 能 易 随 环境 一 应 力作 
用 发 生变 化 。 

2) 黏 接 要 求 胶 黏 剂 与 被 黏 物 及 其 表面 相 匹 配 ， 


















































































































































































































































寺 别 有 价值 的 是 对 多 层次 结构 即 夹 层 结构 允许 在 大 范 
目 内 用 金属 黏 接 ， 因 为 这 种 结构 具有 高 刚性 和 低 重 量 。 

3) 在 电子 工业 中 ， 翻 接 的 薄板 选 片 组 具有 既 能 
作为 绝缘 体 ， 又 能 用 来 消除 内 部 感应 电动 势 的 优点 。 
在 测量 技术 中 ， 把 应 变 片 黏 接 在 试 件 上 。 

4) 在 机 械 制 造 业 方面 得 到 广泛 应 用 。 如 受 力 结 
М: 金属 切削 刀具 刀片 在 刀 杆 上 的 固定 ; 模具 
П ӘР; 磨损 尺寸 恢复 ;， 断 轴 、 破 橡 过 体 的 修 
复 ; 铸件 砂 眼 、 气 孔 的 修补 ;加工 超 差 的 挽回 等 。 

5) 在 建筑 、 纺 织 、 医 学 、 轻 工业 、 制 鞋 工业 以 
及 密封 技术 中 都 得 到 广泛 的 应 用 。 
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8.6.2 ЖАКЕ 


1. 黏合 剂 的 分 类 〈 见 表 8-69) 
按照 符合 剂 的 粘 料 性 质 分 类 ， 是 一 种 常用 的 比较 
晶 的 分 类 方法 。 
2. 黏合 剂 的 选择 原则 
(1) 被 黏 物 的 性 质 被 黏 物 种 类 很 多 ， 人 性 质 各 
异 ， 必 须根 据 材料 的 具体 特性 去 选择 合适 的 黏合 剂 。 
各 种 材料 常用 黏合 剂 见 表 8-70。 

(2) 黏 接 对 象 的 使 用 条 件 与 工作 环境 

1) 受 外 力 情 况 。 黏 接 接 头 所 受 外 力 可 归纳 为 拉 
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零件 尺寸 配合 公差 要 求 严 格 ， 黏 接 表 面 需 经 特殊 表面 。 伸 、 剪 切 、 撕 裂 、 和 剥离 四 种 类 型 ， 如 图 8-69 所 示 。 
表 8-69 黏合 剂 的 分 类 
黏合 剂 分 类 КАЕТ 
树脂 型 ЖОЕ ЕЛ а ЗЕРИ ЕНЕ 
> Ті АНЕ ҮЙІ ЖШШЕ И B£ BJ 8 
н | ЕАР PE Т 
有 成 橡胶 型 单 -橡胶 ЖТЖ 
机 Ж ӨЙ 5 2 E Т-ТА 
Ж 合 混合 型 ПЕ Б Ж Ё ни е Ж 
合 РТ 热 国 性 树脂 与 热塑性 树脂 酚醛 - 缩 醛 . 环 氧 -尼龙 
зі ЁЛЕ В 
=== 1 ӨЛ 淀粉 .松香 . 桃 胶 
ШЕКЕ 沥青 
合剂 ЖЕЕ Л К 


















































































































































































































































































































































第 8 章 Je Ж, Ж 1111 
(Ж) 
黏合 剂 分 类 常用 黏合 剂 
硫酸 盐 石膏 
无 机 硅 酸 盐 水 玻璃 
黏合 剂 磷酸 盐 磷酸 -氧化 铀 
硼酸 盐 
表 8-70 常用 黏合 剂 
被 黏 物 材 料 名 称 黏合 剂 名 称 
钢铁 f 氧 - 聚 栈 胺 胶 、 环 氧 - 多 胶 胶 И-ТИ, ИЩ 氧 - 聚 丽 胶 、 环 氧 - 聚 硫 胶 、 环 氧 -尼龙 胶 、 环 氧 - 缩 酸 
ОИЕ J We .第 二 代 丙 烯 酸 酯 胶 . 厌 氧 胶 .a- 握 基 丙 烯 酸 酯 胶 ЖК 
铜 及 其 合金 不 氧 - 聚 酰胺 胶 И ЛА К 酚醛- 缩 醛 胶 、 第 二 代 丙 烯 酸 酯 胶 、a- 氰 基 丙 烯 酸 酯 胶 、 大 氧 胶 
ала» 环 氧 - 聚 酰胺 胶 、 环 氧 - Ян 六 、 环 氧 -本 Б, Ас. ИШЕ АВ АЕ ЖИЕ, АРАБ ТИ, 
© 丙烯 酸 酯 胶 .a- 氰 基 丙 烯 酯 胶 . 厌 氧 胶 .聚氨酯 胶 

不 锈 钢 环 氧 - 聚 酰胺 胶 Е ТЕЛЕ .聚氨酯 胶 .第 二 代 丙 烯 酸 酯 腕 、 聚 葵 硫 醚 胶 

镁 及 其 合金 М-Ж РЕ ГЕ ЖАНЫН .w- 握 基 丙 烯 酸 酯 胶 

钛 及 其 合金 环 氧 - 聚 酰胺 胶 酚醛 - 缩 醋 胶 、 第 二 代 丙 烯 酸 酯 胶 

з И Җ-Ж ЛЕ Ш-Н oo ж Е ру ЛІ П АА J 

铬 不 氧 - 聚 酰胺 胶 Е ЛЕЕ, А АНЕ 

锡 不 氧 - 聚 酰 胺 胶 .酚醛 - 缩 醛 聚 、 聚 氨 酯 胶 

Ж 不 氧 - 聚 酰胺 胶 

Ж 环 氧 - 聚 酰胺 胶 、. 环 氧 -尼龙 胶 

. ш UR АЛЕ BE k ЖЕРЕН ас ЗАН ӘНІ 

ков) Ж 不 氧 - 脂 肪 胺 胶 、 酚 醛 - 缩 醋 胶 、a- 氰 基 丙 酸 酯 胶 

有 机 玻璃 a- 氰 基 丙 烯 酸 酯 胶 、 聚 氨 酯 胶 、 第 二 代 丙 烯 酸 酯 胶 

жй a- 氰 基 丙 烯 酸 酯 胶 

ABS a- 氰 基 烯 酸 酯 胶 、 第 二 代 丙 烯 酸 酯 胶 、 聚 氨 栈 胶 、 不 饱和 聚 酯 胶 

HE ЖД. 过 氯 乙烯 胶 、 酚 醛 - 氧 丁 胶 、 第 二 代 丙 烯 酸 酯 胶 

ӨКЖАД 聚氨酯 胶 、 第 二 代 丙 烯 酸 酯 胶 、PVC 胶 

聚 碳酸 酯 а-у ЫНЫ, ЖАЛЫ, Ж ҚР А ТЕНЕ, ЯТЫП ЖДИ 

聚 甲醛 环 氧 - 聚 酰胺 胶 、a- 氰 基 丙 烯 酸 酯 胶 

尼龙 环 氧 - 聚 酰胺 胶 、 环 氧 -尼龙 胶 、 聚 氮 酯 胶 

涤纶 Г-К. ЗАНЕ 

ЯНА о-у МӘЙЕК, 25 РИА ИЕЛЕ, АН. ЯШАП ЖЕҢЕ 

聚 乙 ( 丙 ) 烯 EVA 热 熔 胶 、 丙 烯 酸 压 敏 胶 、 聚 异 丁 烯 胶 

ЕЗШЕ Е-2 1, Е-4р Jë. ЕЅ-203 胶 

天 然 橡胶 ЖТ, ЖАНЕ, ХА КН ЛП 

ЖТИ AT. ГЛЕ 

ТН T J Bz 

Т ЖТК, ЖАНЕ 

聚氨酯 橡胶 聚氨酯 胶 、 接 枝 握 丁 胶 

硅 橡 胶 硅 橡胶 

氟 橡 胶 FXY-3 胶 

玻璃 不 氧 - 聚 酰胺 胶 、 厌 氧 胶 、 不 饱和 聚 酯 胶 

陶瓷 ий 2 

混凝土 И, М-ГА. ТЯ ДН С 

K (r) H а. 脲醛 胶 、 酚 醛 胶 、 环 氧 胶 、 丙 烯 酸 酯 乳液 胶 

棉 织 物 天 然 胶 乳 、 氯 丁 胶 、 白 乳胶 

尼龙 织物 ЯТ, Т, АЛ 





涤纶 织物 











氯 丁 - 酚 醛 胶 、 





ЖТА, ЭМ 
























































































































































































































































































































































. 1112 - 机 械 设计 师 手册 ( L JR) 
( 续 ) 
被 黏 物 材 料 名 称 A ë | Ж 
纸张 聚 乙 烯 醇 胶 . 聚 乙 烯 醇 缩 醛 胶 、 白 乳胶 、 热 熔 胶 
泡沫 橡胶 毛 丁 -酚醛 胶 、 聚 氨 酯 胶 
聚 茶 乙烯 泡沫 丙烯 酸 酯 浮 液 
ЖА, ІШІ 氯 丁 胶 、 聚 氮 酯 胶 
聚氨酯 泡沫 氯 丁 -酚醛 胶 、 聚 氨 酯 胶 丙烯 酸 酯 乳液 
聚 氯 乙烯 薄膜 过 聚 乙烯 胶 、 压 敏 胶 
涤纶 薄膜 毛 丁 -酚醛 胶 
聚 丙烯 薄膜 Bo E tk 4 
玻璃 纸 压 敏 胶 
皮革 ЖІК ЖАНЕ ІК 
人 造 革 Be k U J Bz .聚氨酯 胶 
合成 革 Вес Т Д, Ж ЖЕК 
仿 牛皮 革 聚氨酯 胶 БЕ ТЮ ЗАЙ 
橡 塑 材料 聚氨酯 胶 ЯТ АЙК 
18-72 ШЕЯ 
МЕ а= 温度 в 
= | = U т. 黏合 剂 牌号 
El — TG801.204( JF—1).J—01.JG—4.F—2. 
) b) с) d) 200 F—3.H—02.J—14. Е—8, J—48.SG—200. 
图 8-77 接头 中 胶 层 几 种 典型 受 力 情况 南大 一 705 .GPS 一 1 
a) 前 切 b) 正 拉 с) 剥离 ау шш 200~250 І--06-2,СР5--4,КН--506 
ЕРА 609 密封 胶 Е5-203,С0--401,1-604,1 
在 通常 情况 下 ， 合 成 树脂 类 黏合 剂 的 拉 伸 、 剪 切 10.J15.J—_16.YJ 30 
БЕЕК, WR ЕГІЗ ЕЗ5; ТЕ и СОС ИЕЛЕ 
камин ЭҮШ УІ 了 
Н, 或 者 承受 冲击 外 力作 的 黏 接 接头 ， 一 般 选 用 耐 450 'TG747 .B19 JW #lE Jë ‚)—09 
老化 性 好 的 或 柔韧 的 黏合 剂 。 500 604 密封 胶 、. 聚 葵 异 味 唑 
在 环 氧 树脂 及 酸性 环 氧 树脂 黏合 剂 中 ， 其 柔 550 ЖОЖ 
ЕИ ЖЛЙ РШЕ: 环 氧 - 胺 < 环 氧 - 聚 酰胺 < 环 >800 ТС757 УКТ 无 机 胶 
&-Е Б Йй. ЖЮ ЕД АЖИР, ЖЫ РЕЛЙ >1200 TG777 .WJ2101 .WPP 一 1 无 机 胶 
序 如 下 : B) - É ü < B) Е-Е 2,5 Bñ < Е - T HJ ОР 38 f ТИ ИЕ, ЗЕ ИП ЙТ 
ЖБК Їй YC. ПІН АО ЙІ, 2. 
黏合 剂 可 分 为 结构 型 和 非 结构 型 两 大 类 。 可 以 按 胶 、 聚 酰 亚 胺 胶 和 环 氧 - 尼 龙 胶 、 环 氧 - 酚 醉 胺 等 。 
受 外 力 的 大 小 选择 不 同类 型 的 黏合 剂 ， 见 表 8-71。 38-73 耐 低温 黏合 剂 
表 8-71 按 受 外 力 大 小 选择 锋 合 剂 | 5 | 使 用 温度 | ыо 使 用 温度 
ттр ЖГ ИШЕК es | жыл | КИЗ | gm c 
类 型 [成 选择 实例 ЛІ 120-60 ZW 一 3 -200-70 
必须 保持 稳定 持 结构 型 热固性 环 氧 - 聚 硫 橡 胺 类 1 号 超低温 胶 | -273~60 PBI -253-538 
ТҮПТІ ИЛЕ И ЕЗ 2 号 超低温 胶 -196-100 | 203(FSC 一 3) | -70-100 
不 需要 保持 长 久 еп 3 号 超低温 胶 | -200-150 H—01 -170-200 
ООА ТАА 非 结构 型 Ка 烯烃 类 弹性 体 E—6 -196-200 Н-066 -196-150 
接 强度 要 求 不 高 ТС106 -196-150 1—15 -70-250 
679 -196-150 J—06—2 -196-250 
2) Ж. ІН, (Ка нт 532 8-72 ЖІ Ж HY 一 912 -196-50 || WP 一 01 无 机 胶 | -180~ 600 
8-73, DW—3 -269-60 ТС757 -196- 800 






































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































第 8 章 Ж, Ж, өре 1113. 
3) 黏合 剂 的 耐酸 碱 性 能 。 见 表 8-74. ЕИ 
и а 8.6.3 ЗН 
(3) 099080 128-75, 
18-74 黏合 剂 的 耐酸 碱 性 能 1. 黏 接 接头 的 设计 原则 
ЖҮНІ WWM ЖЕН аЛ 1) ЖАМ D JJ sky Л, ЕА Ж 
Эң PI | 尚 可 А жын МШШ рп рК, ФЛГЕЕ ЖР ЗЕ BO H ЇЇ 
HGU | и ас Из к, кары 
s N | Ë | Ë ЖЖ а | 丙 可 НЕ. 
ИЗ [МТ Ж | Ж-Қ Юй |Ж 2) 在 可 能 与 多 许 的 条 件 下 ， 适 当地 增 大 黏 接 面 
Кя | Ë | 优 | ЖЫЕН | Ж Ж 
кисын R T B Г 771 Жеп ЖЕНА а. 
环 氧 一 尼龙 ”| 尚 可 | 闫 || ЖҮ |8 ІШ 3) 黏 接 接头 强度 和 被 黏 物 强度 在 同一 数量 级 
ЖЕТЖ | B | 良 日 乳胶 尚 可 | 尚 可 上 。 接 头 表面 粗糙 度 对 有 机 胶 以 Ra2.5~ 6.3um 为 
环 氧 一 酷 醋 | 良 | Ë EO Sa Ë Ë a: ш ара 
环 氧 二 聚 硕 W 可 良 “Г Б д w 可 и] FL, 无 机 胶 以 Ка100~ 25рт 为 宜 。 
酚醛 一 缩 醛 良 | 尚志 葵 橡 胶 尚 可 | 良 4) 尽量 采用 混合 连接 方式 。 例 如 ， 黏 接 与 机 
酚醛 一 了 及 | É Bn ЖЖ ЯН нек АНА ЕЁ. БӨЛІМІН, ЕШ 
ӨН-ЕТ ӨТ Ë 聚 硫 橡胶 Ë Ë а ине 5 КЕЙ 
ІНЕ 差 | 尚 可 硅 橡 胶 差 | 尚 可 Ж. МН, ЛТҚ, пр 0 ЗЕ 
不 饱和 聚 酷 ”| 尚 可 | 尚 可 无 机 ERES 牢固 。 
Ж 8-75 和 锋 合 剂 的 强度 特性 5) 接头 加 工 方 便 、 夹 具 简单 、 黏 接 质 量 易于 
Papay ESEIDTIEIIE EE TIIUTTIIKTBE Ziea, s 
环 氧 树脂 好 | 中 | 差 | 差 | 差 | 差 | 好 | 差 2. 常用 黏 接 接 头 形式 
酚醛 树脂 好 | 中 | 差 | 差 | 差 | 差 | 好 | 差 黏 接 接头 承受 拉 伸 力 和 前 切 力 的 能 力 较 好 ， 而 
ЖОЕ | а ЖІ Ж _ Ие 
J 好 | 好 | 中 | 好 | 好 | 好 | 中 | 好 承受 不 均匀 扯 离 力 和 和 剥离 力 的 能 力 较 差 。 通 过 测试 
聚 乙 烯 醇 缩 甲醛 | 好 | 好 | 中 | 好 | 好 | 好 | 中 | 好 表明 ， 黏 接 接头 承受 的 拉 伸 力 为 剪 切 力 的 2~6 f, 
Ж ЕНІН 中 | 中 | 中 | 好 | 好 | 好 | 中 | 好 ЖОШО Ао i 
SUELE ЖЕТТІ T 为 不 均匀 扯 离 力 的 5 倍 ， 为 剥离 力 的 50 倍 以 上 。 表 
ТЕГЕНЕ 3: | 3: | r | # | Sr | 2 @ 8-76- ж 8-78 列举 了 一 些 常 用 接头 形式 及 其 分 析 
ЖИ + ЕНШЕ ГЕ ГЕ [ГИ ||| 好 比较 。 
表 8-76 常见 平板 黏 接 接头 形式 及 其 分 析 比 较 
对 3 
КЕТҮ КЕТИ ПИЕ 
结构 简 图 т I r 
评 人 稍 好 很 好 较 好 
特点 及 活用 范围 | ”将 两 个 被 条 接 面 涂 胶 后 对 合 在 一 起 ,成 为 一 体 ,基本 上 能 保持 工件 原来 的 形状 ,适用 于 破损 件 修复 
ASUS | 对 于 新 设计 的 结构 符 接 接头 ,一 定 不 要 采用 对 接 接头 
£ E 
斜 接 жш 双 Ж 8 ЕНЕ 
结构 简 图 —— > = — 
评 人 较 好 较 好 很 好 好 
将 两 个 被 务 物 问 部 制 成 小 于 90° 角 (一 般 不 大 于 45° ) 的 对 接 , 斜 接 长 度 不 小 于 被 务 物 厚度 的 5 倍 , 应 力 分 
特点 及 适用 范围 | 布 比较 均匀 , 夭 接 面积 大 ,不 论 纵向 .横向 承载 能 力 均 很 高 ,也 能 保持 原来 的 形状 ,是 比较 好 的 接头 形式 。 但 
实际 应 用 不 广泛 ,斜面 难于 加 工 , 胶 层 厚 度 难以 保证 
£ J 
% J 接 双 Ж 接 削 斜 搭 接 
结构 简 图 一 与 一 == 一 人 -一 
评价 较 好 好 很 好 
将 平板 被 务 物 涂 胶 后 , 短 合 在 另 一 平板 被 竺 物 端 部 一 定 长 度 上 的 黏 接 方式 。 主 要 承受 剪 切 力 , 且 分 布 比 
ЕЕ 较 均 匀 。 黏 接 面积 大 ,承载 能 力 高 ,并 随 拱 接 宽度 的 增 大 而 正比 例 地 增加 。 通 常 接头 长 度 不 小 于 被 猎物 厚 
я ` 度 的 4 倍 ,不 大 于 宽度 的 0.5~1 е. 1232386465 Л Ж ‚ШЖ ВЕ ИО ШЕШ 80 、 控 槽 等 ,可 减 
小 应 力 集中 ,提高 使 用 的 可 靠 性 














































































































































































































































































































1114. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
k 接 
l & ЖЖ E 双 Ж 
结构 简 图 Ет Тай Те 74 
评价 较 好 好 很 好 
жез ЖНАФИНАЯ — ЖЕЛЕ ИТ, БК ОУ НЕ Бе Их БЕП @ БЕШ А Ж: ‚52 7) & ШЕШ: , НЕНІ, ЕНІН 
— ЈИ 
角 接 
па 接 弯 板 角 接 贴 板 角 接 ШЕТІ 
结构 简 图 | |) | д 
评价 较 好 好 很 好 好 
КЕШ ДЫ ч} ЕЕ WJ БЕ( -ЖУЕЯ). ЕҢ 2 JW R ЕР, Ы, ШИЕ 
клык 经 过 适当 的 组 合 补 强 才能 使 
T 接 
弯 J T E J E T E x E T Ж Шой T JE 
结构 简 图 | | | Д 
评价 较 好 好 较 好 很 好 
特点 及 应 单纯 的 T 型 接头 受到 不 均匀 扯 离 和 弯曲 力作 用 , 黏 接 强度 极 低 ;不 应 采用 。 确 实 需要 时 ,可 用 一 些 补 强 
s 措施 
表 8-77 ЕР, НЕМЕНЕ 
黏 接 接头 分 类 结构 简 图 黏 接 接头 分 类 结构 简 图 
eman жен 
[| ЖЕ p: 3 Е p: p: 3 
外 套 接 ; зы 台阶 对 接 
表 8-78 圆 棒 、 圆 管 与 平面 黏 接 接头 形式 
Ea UÉ Бр ü 85 ge gs sk ГЕТЕ Ў ' 
出 楼 与 А] 管 : БЕ šJ 
接头 形式 E m Е ТҮГІ ына: 








3. Ж 











因素 的 





的 尺寸 确定 


翻 接 接头 的 强度 受 多 种 


(1) 接头 因子 a 
1 品种 、 黏 接 件 材料 НЕТ, ЯН 


ЖИН, Шай 

















环境 等。 





因此 ， 按 黏 接 接 头 需要 承受 的 载荷 ， 尤 其 是 
来 精确 地 确定 接头 的 尺寸 是 困难 的 。 目 前 

















永久 载荷 ， 
较 多 地 采用 在 纯 经 验 的 基础 上 ， 先 取得 接头 因子 ， 必 
























































































































































第 8 章 焊 、 粘 、 钾 连接 1115 
确定 接头 的 方法 。 1=01/1 (8-4) 
接头 因子 a 的 计算 公式 如 下 : 式 中 ”co 一 一 黏 接 件 平 均 抗 拉 强 度 ; 
а =1/1 (8-1) МЕР ауа БЕ; 
式 中 一 一 接头 单位 宽度 承受 的 最 大 破坏 负荷 。 
/一 一 接头 搭 接 长 度 。 按 图 8-78 和 式 (8-4) ， 即 可 确定 接头 尺寸 和 平 
а 均 破 坏 应 力 。 
ЕС! (2) 黏 接 件 最 佳 厚度 上 已 知 忆 和 17， 由 式 (8-3) 
š 求 得 r。 从 图 8-78 纵 坐 标 上 引出 + 值 在 曲线 的 交点 确 
ы 60 定 相应 的 o 值 ， 利 用 已 知 ! 值 ， 即 可 求 得 黏 接 件 最 佳 
= Pi! 厚度 i。 
| (з) 接头 最 佳 搭 接 长 度 1 DM F MU, 由 式 
т (8-2) Ж с, 114 8-78 E mH Жо 的 直线 ， 
0 02 04 06 08 10 =7/a， 利 用 直线 和 曲线 的 相交 点 在 纵 坐 标 上 求 得 
接头 因子 c (1/7) т, HK (8-4) 导出 接头 最 佳 搭 接 长 度 1。 
图 8-78 接头 因子 与 对 于 圆柱 体 应 作 相 应 的 修正 。 
抗 剪 强度 的 关系 曲线 |. 





根据 不 同 搭 接 长 度 和 黏 接 件 厚 度 所 测 得 的 平均 抗 
剪 强 度 ， 可 制 得 抗 剪 强度 与 接头 因子 的 关系 曲线 
(图 8-78)。 实 际 接头 的 应 力 条 件 ， 可 由 关系 曲线 中 
4... 该 点 在 横 坐 标 

， 在 纵 坐 标 上 的 值 则 为 和 蒜 合剂 的 平均 抗 剪 强度 r。 
— ИП Ж $h 1 fF А 2. 
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І-0.20,,,(Һ2%1) 
ЖЕ 〈 承 受 拉 伸 、 扭 曲 载荷 ) : 
1=0. 250, (0.01d2+1) 
# 〈 承 受 压缩 载荷 ) : 
1=0. 1500 (0.01d2+1) 
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河 | 








式 中 оо ,一 一 偏离 0.2% 时 的 屈服 强度 ; 
h 圆 管 壁 厚 ; 
























































































































































Жо. 4— B 5 , 
接头 参数 间 关 系 如 下 : 4. 黏 接 结构 的 强化 措施 
с-ЕЛ (8-2) 当 黏 接 强度 不 能 满足 要 求 时 ， 还 需 采 取 强 化 措 
т,=Е/ (8-3) 施 。 和 常用 各 种 强化 措施 见 表 8-79, 
表 8-79 锋 接 结构 强化 措施 一 览 表 
分 类 结构 简 图 及 工艺 特点 适用 范围 
1) 先 在 损坏 的 工件 上 确定 裂纹 纹路 ,分 析 断 裂 原 因 , 做 出 黏 接 修 
复方 案 
2) 波 形 键 凸 缘 的 选用 数目 一 般 为 5.7.9 等 单数 
3) 在 待 修复 的 工件 裂纹 垂直 方向 上 加 工 波形 柳 。 波 形 键 与 波形 
槽 之 间 的 配合 ,最 大 允许 间隙 为 0.1~0.2mm。 波 形 槽 深度 一 般 为 
工件 壁 厚 的 0.7~0.8。 波 形 槽 的 间距 通常 控制 在 30mm 左右 
机 4) 用 压缩 空气 吹 净 波 形 槽 内 的 金属 届 
ГА 5) JH/ ЕТТЕ т Т R BË НА АРЕН. ӘБЕН, ЖЕ 
Ж 入 ЛЕРІ ЖЕЙУ ЙН ЖЕН ЖЕНУ | 
ж 6) 固化 适用 于 黏 接 修 复 壁 厚 为 8~ 40mm, 承 
加 = =u 22. 
е ЕРА а= (1.1—1.6)Ь 
Т. 
© Ly 
үр р үү | 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





结构 简 图 及 工艺 特点 
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Жаны», Е-Е 





АЖЕ ТАДЫ 上 裂孔 , 攻 螺 纹 , 带 胶 装 入 M5 ~ М8 螺 
钉 , 两 螺钉 间 相 互 重 麦 1/4 左右 ,然后 钢 习 

对 于 折断 工件 ,对接 后 可 在 外 周 或 内 孔 镶 上 人 金 
到 加 固 


Бы 














属 套 , 使 其 结构 得 
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对 接 候 外套 


对 接 加 外 套 ХР 
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КУХУ 4С LALA 


ха 


对 接 加 外 套 





АЖЕК ИЙИН 
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于 管 . 轴 的 修复 











Ж > ЖЕШ ЖЕҢЕ 








І) ВНА ЯЗ A ЕЕН, НЕД АНУ РЕТІН (К.Е) 
2) Е н ЛЫН A a Кё Л , ЖС R AB 48, IB Jill T. я 
t=(1/3~2/5)7,5=37,7T 为 工件 壁 厚 ,i 为 燕尾 槽 厚 ,b ХЕ 


宽 ( 下 右 图 ) 
222 
= 






























үр 7 


ss 


— 





Р 
可 采 


(Е 
л 





坏 部 位 较 大 ,又 要 求 外 观 平整 时 ， 














用 灸 块 的 方法 。 骨 入 燕尾 槽 的 方法 
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F 受 力 较 大 的 裂缝 或 断裂 的 修复 





ШІ 
Е 
9ш 











ТУ ЕМІН ZE UU Jë] Н ZE fu ut JJ 
2) 一 般 在 黏合 剂 初 固化 后 进 
3) 焊 后 清理 角 涂 К ті 





固 强 化 
井 行 定 位 焊 , 定 位 焊 距离 为 30~50mm 





Ë 














用 于 补 洞 或 较 长 裂 颖 处 的 修复 

















在 损坏 处 贴 上 一 块 钢板 ,钢板 厚 可 为 2~Smm, 材 料 为 10~30 ЖІ, 


尺寸 要 比 损坏 部 位 大 30~50mm, 钢 板 要 经 过 适当 的 表面 处 理 , 涂 上 
































黏合 剂 , 贴 合 后 螺钉 或 电焊 加 固 




















力 较 大 的 断裂 部 位 或 孔洞 





构 织 铁 
丝 网 











对 于 孔洞 的 黏 接 修复 ,可 在 断面 处 钻 排 孔 , 孔 间距 为 20~25mm， 
孔径 2~4mm ,了 筷 深 7~12mm ,在 纵横 方 扬 s ний 
织 成 网 状 ,并 涂 囊 黏合 剂 Mh БЕЛЕСІНЕ 合剂 填 平 












































较 大 孔洞 的 黏 接 修复 
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在 经 过 处 理 的 被 粘 表面 涂 贴 上 几 层 玻 ра И ЛП #h 2 If 
只 ,提高 结合 力 ,保证 胶 层 厚度 pu Shikan e ,是 值得 采用 的 好 方法 

粘贴 玻璃 布 的 层 数 一 般 为 1~3 层 。 玻璃 布 的 厚度 为 0.05 ~ 
0. 15mm ,玻璃 布 的 外 层 应 比 内 层 大 ,但 不 应 超过 黏 接 面 积 的 1.5 
倍 。 玻 璃 布 应 选用 无 碱 .无 蜡 类 型 ,上 且 经 过 一 定 的 处 理 
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F 22 38 ЯП ЛУ+ 85 5 
较 大 的 场合 


„Нав 
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5 Bj IE JA 24 ОҒЫН ЖЕ ЖП, Ж 150 Wb JI ІНІН, НІШ, 
边 等 方法 ,如 下 图 
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НР $h WJ rh — #h A: iX 





质 材 质 的 











ЖІ Fr 











可 КИ 分 层 破坏 ,为 
得 到 牢固 的 黏 接 , 应 采用 和 斜 接 接头 ,让 其 纵向 受 力 ,避免 层 















































L: 


用 于 胶合 


Бі 


板 ,纤维 板 ,玻璃 钢 ,石棉 





压 材料 





改变 接 
头 的 几 
何 形状 





ШЕСІ 
1) 搭 接 接头 末端 削 成 斜 角形 
2) 将 接头 末端 的 材料 去 掉 一 部 分 ,降低 刚性 
3) 使 接头 末端 弯曲 
4) 接头 末端 内 部 削 成 斜 


= —< 
ра. “=. 
































于 需要 较 高 黏 接 强 度 的 平面 搭 接 











































































































































































































































































































第 8 章 Ж, jk. Bn 1117 
(Ж) 
ЖЖ 结构 简 图 及 工艺 特点 SH R: 
ІНЕ ЕЖ 
消 2) 降低 固化 反应 活性 
除 3) 在 黏合 剂 中 加 入 活性 增 蔬 剂 
ЕҢ z 应 : ЕЁ: 29287 合 
К 4) 加 入 无 机 粉末 填料 аа ағ 
Л 5) 固化 后 缓慢 冷却 
6) 后 固化 
РТ: Е, ЖЧ ЕРЕ ЖОШ ЕШ) Е НЕГ ВЕК В 
я ли 
И 化 学 处 理 就 是 金属 表面 脱脂 之 后 ,在 一 定 条 件 下 与 酸 . 碱 溶液 接 | 
2 ， ` ЕН J RPE BE ЖОЕ ЖЕЕ ПИЙ ДЕ БЕН 
2. 触 ,通过 化 学 反应 在 金属 表面 上 生成 一 层 难 溶 于 水 的 非 金 属 腊 ,大 | Солманны 
й ЖЕ @ ЖЕ 8 8125 { 71, WB M ЕР ДЕБЕШ ЛЕ 
ИБ ЕЕ ЖЕТШ ДВ, ДЕШ [ЕЕ ТЕ 3k r tE , 12 
个 联 剂 | 方便 .用 量 少 ,效果 好 
适用 于 对 性 能 要 求 较 高 的 黏 接 修复 
处 理 个 联 剂 为 1% ~ 2% 的 非 水 溶液 或 水 深 液 , 涂 玖 后 要 在 室温 下 罚 | 天 用 于 对 性 能 ыы 
于 ,再 在 80~ 100% Jt T >É ¿|N If 
加 热 加 热 固 化 有 利于 分 子 进一步 扩散 渗透 、 缠 结 ,使 化 学 反应 更 加 完全 , 提 к 
ТІПТІ; 
固化 | 高 固化 程度 和 交 联 程度 ,减少 蠕 变 ,其 强度 可 提高 50% - 100% ыы 
缠绕 纤 在 黏 接 接头 处 带 胶 缠绕 纤维 ,常用 的 是 玻璃 纤维 ,固化 后 为 玻璃 ые 
НЕЗ ФИР НЕЗ 
维 增强 ”| 钢 结构 ,强化 效果 非常 好 ана 
яа 件 近 似 相 等 ， 并 考虑 锦 接 工艺 等 方面 的 要 求 来 
8.7 ШЖ Е 
确定 。 
根据 钢 结 构 设 计 规 范 GB 50017—2003, 87 А] 
8.7.1 钢 缝 的 设计 — u 


设计 锦 颖 时， 一 般 是 根据 工作 要 求 及 载荷 情况 选 
择 锦 颖 型 式 ， 确 定 有 关 结 构 参 数 、 锦 钉 直 径 和 数量 ， 
然后 进行 强度 校 核 。 

1. 确定 钢 结构 饮 缝 的 结构 参数 

(1) 钉 孔 直径 d。 为 了 使 饮 合 时 饮 钉 容易 穿 过 
钉 孔 ， 应 使 钉 孔 直径 d, 大 于 锦 钉 公称 直径 d. 91% 























的 距离 应 符合 表 8- 81 规定 。 
(3) 锦 钉 长 度 的 计算 见 表 8- 82。 
2. 受 拉 (Ж) 构件 的 锦 接 ( 见 表 8-83 和 表 
8-84) 
3. % [15 JJ B ВВ 
这 类 锦 缝 应 首先 确定 锦 钉 的 排列 型 式 和 结构 尺 
才 ， 求 出 受 力 最 大 的 锦 钉 的 载荷 ( 表 8-85) ， 然 后 校 





x 





































































































用 通 孔 直径 d, 见 表 8- 80。 核 连 接 的 强度 。 
(2) 锦 钉 间 的 距离 根据 连接 各 部 分 强度 条 
18-80 钾 钉 用 通 孔 直径 d, (ШЕН СВ/Т 152. 1 一 1988) (单位 : mm) 
do 0.6 [0.70.81 1112 141.6| 2 |2.5| 3|35 4 5 
d 精装 配 0.7|0.8|0.9|1.111.3|1.5|1.7|2.1|2.61|3.11|3.614.1| 5.2 
d 6 | 8 10 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 |24 | 27 | 30 | 36 
精装 配 | 6.2 [8.2 110.3 112.414. 5116.5 
" 粗 装配 11 | 13 15 17 | 19 |21.5|23.5|25.5|28.5| 32 | 38 
注 : 1. 钉 孔 尽量 采用 钻 孔 ， 尤 其 是 受 变 载 荷 的 钢 缝 。 也 可 以 先 冲 ( 留 3~5mm 余 量 ) 后 钻 ， 既 经 济 又 能 保证 孔 的 质量 。 
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冲 孔 的 孔 壁 有 冲 剪 的 痕迹 及 硬化 裂纹 ， 故 只 
2. Н 4 小 于 8mm 时 ， 一 般 只 进行 精装 配 。 
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表 8-81 锣 钉 或 螺栓 的 最 大 、 最 小 容许 距离 (摘自 GB 50017 一 2003) 
Р 最 大 容许 距离 最 小 容许 
G2 КЕ ( 取 两 者 的 较 小 值 ) 距离 
外 排 (垂直 内 力 方 向 或 顺 内 力 方向 ) 84, 5 121 
重 直 内 力 方向 164, 或 24; 
中 心 
中 А 24, 8% 18 3а 
间距 间 排 ШЫНЫ 构件 受 压 力 124, ЕХ 18: 0 
构件 受 拉力 164, 8% 244 
沿 对 角 线 方向 
顺 内 力 方 向 24; 
中 心 至 剪 切 边 或 手工 气 割 边 I 
构件 边 | 垂直 内 力 一 44, 或 8 1.54, 
缘 距 离 方向 БЕРЛИ ЕЛ ЕЛ 高 强度 螺栓 
或 锯 割 边 其 他 螺栓 或 饮 钉 1.24, 
注 : 1 а, ЖЕТЕ, 1 为 外 层 较 薄板 件 的 厚度 。 
2 钢板 边缘 与 刚性 构件 (如 角钢 МЕ) 相连 的 螺栓 或 锦 钉 的 最 大 间距 ， 可 按 中 间 排 的 数值 采用 。 
# 8-82 锦 钉 长 度 推 荐 计算 式 
种 类 推荐 计算 式 说 明 
钢 制 半 圆 头 锦 钉 I=1.1X8+1.4d І ВЕН K 
ат 1 
有 色 金 属 半 圆 头 锦 钉 1= 8+1. 44 56 一 被 连接 件 的 总 厚度 。 为 使 饮 钉 胀 满 , 饮 钉 孔 一 般 取 536<5d 
表 8-83 Жї (JE) 构件 的 锣 颖 计算 
计算 内 容 计算 公式 公式 中 符号 说 明 
Қ Е 
被 锦 件 的 横 ЖЫЛУ А” = 
截面 面积 19] Пес 
уа: Е ы 一 作用 анаты ы 
йө 一 钢 继 的 强度 系数 ,w= 一 一 , 初 算 时 可 取消 = 0.6 ~ 0.8 
á ó > 5mm 时 ,d = 26 “一 压 杆 纵 弯 曲 系数 , 见 表 8- 84 
asao `£ 6 = 6 ~ 20mm 时 ,d = ó— 被 锦 件 中 较 薄 板 的 厚度 ,对 于 双 盖 板 ,两 盖 板 厚度 之 和 为 
锦 钉 直径 — Aš 时 
2; (1.1 -1.6)6 个 被 锦 件 ( mm) 
5 被 连接 件 的 厚度 较 大 时 ,5 前 面 | do 一 ПЕТ B (mm) ; 见 表 8-80 
的 系数 取 较 小 值 m— СӘТІМ 95 ТЩ Ж 
[e] 一 被 锦 件 的 许 用 拉 ( 压 ) 应 力 (MPa) , 见 表 8-87 
按 钾 钉 抗 前 强度 [cz], 一 被 锦 件 的 许 挤 压 应 力 (MPa) , 见 表 8-87 
4F [zj 一 ГЎЛУ JJ ( MPa) , 见 表 8-87 
ШЕШУ 7 тта; [т] 
кн 按 被 钢 件 抗 压强 度 
= Е 
7 а,8[0] 
ОЕА, ВА ЕЛЕЕ 6, МЕКЕ л ШЕ 519. 
@ 饮 钉 数量 Zz， 取 两 式 中 计算 得 到 的 大 值 ， 但 不 少 于 两 个 。 
表 8-84 ЖШС 
A 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 140 160 180 200 
ГА 0. 99 | 0. 96 | 0.94 | 0.92 | 0.89 | 0.86 | 0.81 | 0.75 | 0.69 0.6 |0. 52 | 0.45 | 0.36 | 0.29 | 0.23 | 0.19 





中 











‚ ш ЗК ЖА; ! 为 构件 的 计算 长 度 (m); inin 为 被 锦 件 截面 最 小 惯量 半径 (mm) 













































































































































































































































































第 8 章 ж.ж, жа . 1119. 
表 8-85 57914 BJ ПЕ] Bz < #k Ta BJ TF EZ 
2 JJ Rj E BJ BJ әле 受 力 简 图 锦 钉 的 最 大 载荷 
受 旋转 力矩 作用 受 偏心 力作 用 
11= [Imax 
pa =R + 
_ Mi. Е 
райын ж. = В 
7 і пайы 
М-ді. 
Лт а А 52 JJ h, ЖЫНЫ аА, ， 或 是 通 АҒЫ | ] 
过 锦 钉 组 形 心 外 一 点 的 外 载荷 ， 则 认为 各 锦 钉 所 受 的 "idm 
ЖЛ БАК {Дн ЕПН ИУ Ж ЛИЕ, КК, ВЕЕТ шах 
= < 
组 形 心 距 离 最 大 1 的 饮 钉 受 力 最 大 。 若 载荷 通过 饮 9245 5141, 
钉 组 形 心 ， 可 认为 各 锦 钉 所 受 的 外 力 均 等 。 4. 锦 钉 材料 和 连接 的 许 用 应 力 
根据 锦 钉 所 受 的 ,,、， 分 别 校 核 饮 钉 的 抗 剪 强度 锦 钉 必须 用 高 塑性 材料 制造 。 常 用 的 锦 钉 材料 及 其 
和 被 钾 件 的 抗 压 强度 。 计 算 公 式 如 下 : 应 用 见 表 8- 86， 钢 结构 连接 的 许 用 应 力 见 表 8- 87。 
表 8-86 钾 钉 材料 及 其 应 用 
BJ 钉 M 料 应 
0215А ,0235А .ML2 .ML3 一 般 钢 结构 
10.15 .ML10 .ML15 受 力 较 大 的 钢 结构 
Жж 
р. ML20MnA 受 力 很 大 的 钢 结构 
1Cr1I8Ni9Ti” 不 锈 钢 . 钛 合金 等 耐 热 . 耐 蚀 结构 
铜 及 其 合 全 T3 ҮН? аа | Еск 
H62 防磁 有 防磁 要 求 的 结构 
1050A(L3) ,1035(14) 非 金属 结构 .标牌 
2A01(LY1) 受 力 较 小 或 薄 壁 构件 
铝 及 其 合金 2A10( LY10) 一 般 结构 件 
5B05(LF10) 镁 合金 结构 件 
3A21( LF21) 铝 合 金 及 非 金属 结构 
@ 1Cr18Ti9Ti 牌号 ， 在 СВ/Т 20878 一 2007 中 已 被 删除 。 下 同 。 
表 8-87a 钢 结构 连接 的 许 用 应 力 (单位 : MPa) 
M Жж Q215A Q235A Q345 
被 钢 件 [о) 140 ~ 155 155-170 215-240 
| зд ФЕ, 280-310 310-340 430-480 
пар 冲 孔 240-265 265-290 365-410 
M 料 10 .15 .ML10 .ML15 1CrI8Ni9Ti 
5 钻 孔 145 230 
яя т] 冲 孔 115 
[с], 240-320 
注 : 1. 被 锦 件 之 一 厚度 大 于 16mm 时 ， 许 用 应 力 取 小 值 。 




















2. 受 变 载荷 时 ， 表 中 数值 应 减 小 10% - 20% 。 
3. 表 8-87b 9 СВ/Т 50017-2003 数据 ， 供 参考 。 
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表 8-87 钾 钉 连接 的 强度 设计 值 (MPa) (摘自 GB 50017—2003) (单位 : MPa) 
饮 钉 钢 号 和 抗 拉 ( 钉 头 拉 脱 ) 抗 剪 人 жну 
构件 钢材 牌号 Ей I 类 孔 1254. I 类 孔 1253. 
ЖТ BL2 或 BL3 120 185 155 一 一 
Q235 钢 一 一 一 450 365 
构件 Q345 钢 一 = 一 565 460 
Q390 钢 一 一 一 590 480 
注 : 1 属于 下 列 情况 者 为 工 类 孔 ; 
1) 在 装配 好 的 构件 上 按 设计 孔径 钻 成 的 孔 ; 
2) 在 单个 零件 和 构件 上 按 设计 孔径 分 别 用 钻 模 钻 成 的 孔 ; 











3) 在 单个 零件 上 先 钻 成 或 冲 成 较 小 的 孔径 ， 
2 在 单个 零件 上 一 次 冲 成 或 不 ) 

















8.7.2 钾 接 结构 设计 中 应 注意 的 事项 


1) 锦 接 结构 应 具有 和 良好 的 开 敞 性 ， 以 方便 操 
作 。 进 行 结构 设计 时 ， 应 尽量 为 机 械 化 锦 接 创造 
条 件 。 

2) 强度 高 的 零件 不 应 夹 在 强度 低 的 零件 之 间 , 
厚 的 、 刚 性 大 的 零件 布置 在 外 侧 ， 锦 钉 铀 头 尽 可 能 
安排 在 材料 强度 大 或 厚度 大 的 零件 一 侧 ; 为 了 减少 
饮 件 变形 ， 饮 钉 铂 尖 可 以 交替 安排 在 被 饮 接 件 的 
两 面 。 

3) 锦 接 厚度 一 般 规 定 不 大 于 54 (d J BJ £| EL 
4... 
锦 钉 种 类 不 宜 太 多 ， 一 般 不 要 超过 两 种 。 在 传 力 锦 接 
中 ， 排 在 力作 用 方向 的 锦 钉 数 不 宜 超过 6 个， 但 不 应 
少 于 2 个 。 

4) wWh4L 4040 ЖЖК НЕ 
力 约 小 20% 。 因 此 ， 
受 力 较 小 的 构件 。 

5) 锦 钉 材料 强度 高 ， 或 被 锦 件 材料 较 软 ， 或 锥 

可 能 损伤 构件 时 ， 在 锦 钉 铀 头 处 应 加 适当 材料 的 薄 

6) 锦 钉 材料 一 般 应 与 被 锦 件 相同 ， 以 避免 因 线 
膨胀 系数 不 同 而 影响 锦 接 强度 ， 或 与 腐蚀 介质 接触 而 
产生 电化 腐蚀 。 
















































































， 上 比 钻 孔 饮 接 的 承载 能 
冲 孔 的 方法 只 可 用 于 不 受 力 或 


















































8.7.3 # £T 


ШІН Z 
受 力 大 的 金属 
板 或 非 金 属 零 
参数 及 其 





心 的 和 实心 的 两 大 类 。 实 心 的 大 多 用 于 
零件 的 连接 ， 空 心 的 用 于 受 力 较 小 的 薄 
件 的 连接 。 一 般 机 械 锦 钉 的 主要 类 型 、 
途 见 表 8-88。 

































































然后 在 装配 好 的 构件 上 再 扩 钻 至 设计 孔径 的 孔 。 
钻 模 钻 成 设计 孔径 的 孔 属 于 开 类 孔 。 























8.7.4 ЕЗІ 


8.7.4.1 概述 

育 锦 钉 是 用 于 单 面 锦 接 的 紧 固件 。 
不 同 ， 它 不 需要 从 被 连接 件 的 两 面 进行 
因此 ， 可 以 用 于 某 些 被 连接 件 一 
须 进 行 单 面 操 作 的 场合 

Ж ГВИАНА ТАТА АВ. ӨН 
见 图 8-79， 锦 钉 插 入 被 紧 固 件 上 的 通 孔 以 后 ， 钉 芯 2 
受 轴 向 拉力 ， 钉 世 的 头 部 使 钉 体 端 6 变形 而 形成 言 锦 
头 。 图 8- 80 所 示 为 锦 成 的 结构 。8-89 所 列 为 几 种 钉 
芯 的 结构 。 











与 一 般 的 饮 钉 
饮 接 的 操作 。 
于 结构 的 限制 必 
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图 8-79 НТ 
1 一 钉 体 2 一 钉 芯 ”3 一 钉 体 头 ”4 一 钉 体 杆 
5—8 ЖЯ. 6—7 Ж 7—05 
一 断裂 槽 ”9 一 钉 芯 杆 





10 一 钉 芯 端 





图 8-80 盲 钾 钉 装配 后 
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870 870 870 870 <% <%0 <% 50 70 50 1 
870 870 870 870 870 9%0 9% 9% 9% 9% 4 
Б} 61 LI УТ ЄТ а! TI 6 8 L 9 А 
н ҮЛЕ ҮҮ, 
ШҮ оо с̧с Çh ЕЗІ 9 ZE ы | Le | sor | 61 = aO ai 
Н) HLK Хз 9861--998 1/Я9 
ШЕТ 9с сс S61 өзі | от | ес | ве pH pO | 89% = 
666 | 916 | ph | ОР | puc | вее 6z LZ | стс | 961 ур 
002-59 | 00с~09 | 081-55 | 081 ~05 | 081-8 |061-0 | 01-86 |001-%2 | 001-0 | 51-02 1 
870 870 870 870 9% 90 9%0 9% 9%0 9%0 4 
91% 
шү 61 А ш 2 С Ді ° Š = д С (HEB) ІЗІН 3620 
НН 566 | рес | үр por | pag | pee 62 1с | стс | 9:61 ір 9861--598 1/99 
ша 
002-<9 |002-09 | 081-55 081-0с | 081-8 |0<1-0 | 061-86 |001-%2 | 001-0 | <4-0С 1 
£ ç ç ç ç £ с с с с | 
күз 9 € | св | отс | ртс | сос | ви | вот | өзі | ва | со y (MU) ІЗІ ав 
ЖЕ #19 | 916 | ҒӘР | улу | 666 | p'se | pve 6с с̧с е ур 9861—98 1/99 
002-04. |081 ~ $9 | 081-85 | 081 ~ 0 | 081-8 | 081 ~оє |061-06|011-%2 | 01 ~ 0с | 001 ~ 0с 1 
с 971 с ст І І 80 80 9% 9% 5% 1 
0Е сс сс сос | 581 | 591 | SHI gI II 56 8 = 
(ШЕН) Тае Ч 
єсє | €o | тзт | тт (тс T | ot | 60 | 66 78 biL | ~y УК) Е ШЧ 
9861—98 1/99 
Saga 85 gb ер Ob әс сє gz с̧с zz 61 91 ур 
Н Щорс въ | 00с~ сӯ | 00с~ 07 | 002-386 | 002-<6 0002-06 | 06-82 | 08-52 | 04-00 | 09-91 | 61-1 | 1 
САТЕ 117 - 一 一 
шү» 870 <% <%0 1 
Ет ЕЧ: сє 12 9с сс 0с 81 сө | сі | с П М 
Ë К 191 ҰМЖ 
z | стс | сос | вил | єт | өзі | eet | со | S'6 ç "9 y (BIB) ЕШ 
9861—1 598 1/99 
8769 | 896 | v6p ph | 00 | РЕ | ЕЕ 08 с̧с сс 1р 
002-85 |081-<<|081-<< 081-2< | 081-8 01-с | 081 ~сЕ 011-92 |001-22 | 06-02 1 
= 96 0€ 15 РС сс 0с 81 91 РТ а 01 p 国 m: H W 
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єт | т [жт (ет |1л I 60 | во | о | оо (со y бете TH Зу 
209 Ж ю‘шщор<р кү 
есе | ст | 89°6 | 8611807 | вс | сес | су | 96% | сре (євс ЖЕ Be ami pe od жін ҚС 86 
3716 406 К 5:608 1/89 сб 
Уу 06-011 05-8 | 05-1 | 29-9 | 96-9 | 00-6 | st~p | 01-Е |01-6:2/8-6% 1/99 
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表 8-89 几 种 钉 芯 的 结构 (摘自 GB/T 3099. 2 一 2004) 


m 





穿越 式 钉 世 


КЗ 


Жун, $P s 4 3 ДЇ ИА, JÉ pR 28 ЕТ 





断裂 式 钉 芯 


钾 钉 钢 接 后 , 钉 芯 断 在 芯 头 与 芯 杆 交 接 处 或 其 附近 , 钉 芯 头 
和 一 小 部 分 芯 杆 留 在 钉 体 中 








脱出 式 钉 蕊 


锦 钉 钢 接 后 , 钉 芯 断 在 芯 头 与 芯 杆 交接 处 或 其 附近 ,两 者 分 
别 脱出 钉 体 而 形成 空心 锦 钉 





非 断 裂 式 钉 世 





锦 钉 锦 接 后 , 钉 芯 不 断裂 





АЕТ 


锦 钉 钢 接 后 , 钉 芯 杆 在 钉 体内 或 外 的 某 点 断裂 





ЕЖА 





БАС £T es (sk) £ K B BJ 28 JÉ pe Ж: ОСН £| s Ж 
出 阻力 ,而 在 锦 接 后 , 钉 世 在 钉 体 头 项 面 齐 平 拉 断 ,使 该 接头 
在 钉 体 和 钉 芯 杆 上 都 有 抗 剪 面 





























.7.4.2 抽 芯 锣 钉 的 力学 性 能 等 级 与 材料 组 合 (л 
表 8-90) 
抽 芯 锦 钉 的 力学 性 能 等 级 由 两 位 数字 组 成 ， 

















使 用 前 , 钉 芯 突出 在 钉 体 头 之 外 , 锦 钉 插入 被 紧 固 件 的 通 孔 
以 后 ,将 钉 击 人 钉 体 , 直 到 与 钉 体 头 顶 面 齐 平 。 钉 体 端 被 扩 
开 , 形 成 育 锦 头 














表示 不 同 的 钉 体 与 钉 芯 材料 组 合 或 力学 性 能 。 同 
一 力学 性 能 等 级 ,不同 的 抽 芯 锦 钉 型 式 ， 其 力学 
性 能 不 同 。 



































28-90 ” 抽 芯 锣 钉 力学 性 能 等 级 与 材料 组 合 (摘自 GB/T 3098. 19 一 2004) 












































性 能 等 级 钉 体 材料 钉 芯 材 料 
BÉ 等 =s Жы 一 yt 
材料 牌号 标准 编号 材料 牌号 标准 编号 
7A03 
06 1035 СВ/Т 3190 
5183 
08 5005 ,5А05 
10.15 СВ/Т 699 
10 5052 ,5А02 
35,45 СВ/Т 3206 
11 5056,5А05 СВ/Т 3190 
7A03 
ій 5052 ,5А02 СВ/Т 3190 
5183 
Т 5056.5А05 06Cr19Ni10 Gy 
12Сг18 №9 
ш 10.15. СВ/Т 699 
35,45 СВ/Т 3206 
ті 
21 T2 СВ/Т 14956 青铜 中 
T3 
06Cr19Ni10 
22 | СВ/Т 4232 
12Сг18 №9 
23 Ф Ф Ф 中 
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(Ж) 
竹 能 等 级 | 钉 体 材料 钉 芯 材料 
种 类 材料 牌号 标准 编号 材料 牌号 标准 编号 
30 碳 素 钢 08Ғ,10 4. 10,15, СВ/Т 699 
35,45 СВ/Т 3206 
40 28-2.5-1.5 
а 镍 铜 合金 镍 铜 合金 СВ/Т 5235 06Crl9Nil0 РИО 
(NiCu28-2. 5-1. 5) 20Cr13 
50 10.15 СВ/Т 699 
不 锈 钢 a СВИТ 1220 тш ев зле 
51 овет СВ/Т 4232 
20Cr13 
@ 数据 待 生产 验 证 ( 含 选用 材料 牌号 ) 。 
8.7.4.3 抽 芯 钾 钉 力学 性 能 ( 见 表 8-91~ 表 8-97) 
28-91 抽 芯 钾 钉 最 小 剪 切 载荷 开口 型 (摘自 GB/T 3098. 19—2004) 
性 能 等 级 
钉 体 直径 06 08 10 11 20 30 40 50 
d/ mm 12 15 21 41 51 
最 小 剪 切 载荷 /N 
2.4 172 250 350 650 
3.0 240 300 400 550 760 950 18007 
3.2 285 360 500 750 800 11007 1400 19007 
4.0 450 540 850 1250 15007 1700 2200 2700 
4.8 660 935 1200 1850 2000 29007 3300 4000 
5.0 710 990 1400 2150 3100 4700 
6.0 940 1170 2100 3200 4300 
6.4 1070 1460 2200 3400 4900 5500 
@ 数据 待 生产 验 证 〈 含 选用 材料 牌号 ) 。 
28-92 抽 芯 钾 钉 最 小 拉力 载荷 开口 型 (摘自 GB/T 3098. 19--2004) 
性 能 等 级 
钉 体 直径 06 08 10 11 20 30 40 50 
d/mm 12 15 21 41 51 
最 小 拉力 载荷 /N 
2.4 258 350 550 700 
3.0 310 380 550 850 950 1100 22004 
3.2 370 450 700 1100 1000 1200 1900 25007 
4.0 590 750 1200 1800 1800 2200 3000 3500 
4.8 860 1050 1700 2600 2500 3100 3700 5000 
5.0 920 1150 2000 3100 4000 5800 
6.0 1250 1560 3000 4600 4800 
6.4 1430 2050 3150 4850 5700 6800 
@ 数据 待 生产 验证 ( 含 选用 材料 牌号 ) 。 
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表 8-93 Еа ЛАТ Ж 1] 封闭 型 (摘自 СВ/Т 3098. 19--2004) 
性 能 等 级 
钉 体 直 径 06 11 20 30 50 
d/mm 15 21 51 
最 小 剪 切 载荷 /N 
3.0 930 
3.2 460 1100 850 1150 2000 
4.0 720 1600 1350 1700 3000 
4.8 1000” 2200 1950 2400 4000 
5.0 2420 
6.0 3350 
6.4 1220 36001 3600 6000 
() 数据 待 生产 验证 ( 含 选用 材料 牌号 ) 。 
Ж 8-94 抽 芯 锣 钉 最 小 拉力 载荷 封闭 型 (摘自 GB/T 3098. 19 一 2004) 
性 能 等 级 
钉 体 直径 06 11 20 30 50 
d/mm 15 21 51 
最 小 拉力 载荷 ZN 
3.0 1080 
3.2 540 1450 1300 1300 2200 
4.0 760 2200 2000 1550 3500 
4.8 14002 3100 2800 2800 4400 
5.0 3500 
6.0 4285 
6.4 1580 49007 4000 8000 
() 数据 待 生 产 验证 ( 含 选用 材料 牌号 ) 。 
表 8-95 抽 芯 锣 钉 钉 头 保持 能 力 一 一 开口 型 (摘自 GB/T 3098. 19--2004) 
性能 等 级 
£T ЛА 
钉 体 直 径 06 .08 10 .11 12 .15、 30 50 51 
d/mm 20.21.40.41 
钉 头 保持 能 力 /N 
2.4 10 30 
3.0 15 35 
3.2 15 35 
4.0 20 40 
4.8 25 45 
5.0 25 45 
6.0 30 50 
6.4 30 50 
3258-96 ЖЕТЕТ В/Т 3098. 19--2004) 
钉 体 材料 m ің 铜 钢 镍 铜 合金 不 锈 钢 
钉 芯 材料 ІҢ 钢 不锈钢 # 不锈钢 钢 钢 不锈钢 钢 不锈钢 
钉 体 直 径 d/mm 钉 芯 断裂 载荷 (最 大 )ZN 
2.4 1100 2000 2000 
3.0 3000 3000 3200 4100 
3.2 1800 3500 3000 4000 4500 4500 
4.0 2700 5000 4500 5800 6500 6500 
4.8 3700 6500 5000 7500 8500 8500 
5.0 6500 8000 9000 
6.0 9000 12500 
6.4 6300 11000 13000 14700 
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图 8-81 封闭 型 平 圆 头 抽 芯 铀 钉 
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Ж 8-97 НА $I +I ts B 31 5017—81 ЙЯ (js А СВ/Т 3098. 19—2004) 
钉 体 材料 m m 钢 不 锈 钢 
钉 芯 材 料 ІҢ 钢 ,不 锈 钢 钢 ГЕ АЛ 
钉 体 直径 а/тт 钉 芯 断 裂 载荷 (最 大 )ZN 
3.2 1780 3500 4000 4500 
4.0 2670 5000 5700 6500 
4.8 3560 7000 7500 8500 
5.0 4200 8000 8500 
6.0 
6.4 8000 10230 10500 16000 
8.7.4.4 ЖТА 孔 如 图 8-81 和 图 8- 82 所 示 。 抽 芯 锦 钉 孔 直 径 见 表 8-98, 
1) 封闭 型 平 圆 头 抽 芯 锦 钉 。 平 圆 头 抽 芯 锦 钉 和 锦 钉 不 同型 式 和 级 别 的 抽 芯 锦 钉 尺寸 见 表 8-99~ 表 8- 102。 


表 8-98 抽 芯 钾 钉 孔 直 径 (摘自 GB/T 12615. 1 一 2004) 


















































































































































(单位 : mm) 
公称 直径 4, 
АИЛЕ 4 min max 
«С 3.2 3.3 3.4 
| 
“ММ 4 4.1 4.2 
4.8 4.9 5.0 
5 5.1 5.2 
6.4 6. 5 6.6 
图 8-82 平 圆 头 抽 芯 钢 钉 孔 ШЕ. 表 中 数字 适用 图 8-82 和 图 8- 84。 
表 8-99 封闭 型 平 圆 头 抽 芯 锣 钉 11 级 尺寸 (摘自 СВИТ 12615. 1 一 2004) (单位 : mm) 
公称 3.2 4 4.8 57 6.4 
а тах 3.28 4. 08 4.88 5.08 6.48 
кті тіп 3.05 3.85 А 
пй d max 6.7 .4 
Ë min 5.8 .9 
k max 1.3 27 
к-н а, тах 1.85 
ЕЕ р тіп 
B| 1 Ez 
公称 ( =min) max 
6.5 7.5 0.5-2.0 
8 9 2.0-3.5 
8.5 9.5 
9.5 10.5 3.5-5.0 3.5-5.0 
11 12 5.0-6.5 5.0-6.5 
12,5 13,5 6.5-8.0 6.5-8.0 1.5-6.5 
13 14 6.5-8.0 
14,5 15.5 8-10 8.0-9.5 
15.5 16.5 6.5-9,5 
16 17 9.5-11.0 
18 19 11-13 
21 22 13-16 
注 : 锦 钉 体 的 尺寸 按 8. 7.4.5 给 出 的 计算 公式 求 出 。 
@) 150 15973 无 此 规格 。 
@ 符合 表 8-99 尺寸 和 表 8- 90 规定 的 材料 组 合 与 性 能 等 级 的 钾 钉 锦 接 范围 ， 用 最 小 和 最 大 钾 接 长 度 表 示 。 最 小 锦 接 长 度 


仅 为 推荐 值 。 某 些 使 月 
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用 更 小 的 长 度 
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Ж 8-100 ”封闭 型 平 圆 头 抽 芯 锣 钉 30 级 尺寸 (摘自 GBAT 12615. 2 一 2004) (单位 : mm) 
公称 3.2 4 4.8 6.4 
d max 3.28 4.08 4.88 6.48 
钉 体 min 3. 05 3.85 4.65 6.25 
1 шах 6.7 8.4 10.1 13.4 
а 
` min 5.8 6.9 8.3 1.6 
k max 1.3 1.7 2 2:7 
е а, тах 2 2.35 2.95 3.9 
钉 世 
p min 25 27 
ЖЕГІ Р 
ЖИГ КЕГІ 
公称 [ED етен 推荐 的 钾 接 范 
6 7 








8 





























ШЕ. 锦 钉 体 的 


尺 才 按 8.7.4.5 给 























出 的 ?> 























- 算 公式 求 出 。 


































































































































































































@ 符合 表 8-100 尺寸 和 表 8-90 规定 的 材料 组 合 与 性 能 等 级 的 锦 钉 锦 接 范围 ， 用 最 小 和 最 大 锦 接 长 度 表 示 。 最 小 锦 接 长 度 
仅 为 推荐 值 。 某 些 使 用 场合 可 能 使 用 更 小 的 长 度 。 
表 8-101 封闭 型 平 圆 头 抽 芯 钾 钉 06 级 尺寸 (摘自 GBZT 12615.3--2004) (单位 : mm) 
公称 3.2 4 4.8 6.47 
а шах 3.28 4. 08 4.88 6. 48 
па тіп 3. 05 3.85 4. 65 6. 25 
钉 体 | йа 6.7 8:4 10.1 13.4 
Ы шіп 5.8 6.9 8.3 11.6 
k max 1.3 1.7 2. 2.7 
2 а, тах 1.85 2.35 2.77 3.75 
ГАХ 2 
р min 25 27 
ІІІ Ж. 5. Бы кн F sa на 
公称 ( =min) === 推荐 的 锦 接 范围 
8.0 9.0 0.5~3.5 1.0~3.5 
9.5 10.5 3.5-5.0 1.0-5.0 
11.0 12.0 5.0-6.5 3.5-6.5 
11.5 12.5 5.0~6.5 
12.5 13.5 6.5~8.0 1.5~7.0 
14.5 15.5 6.5~9.5 7.0~8.5 
18.0 19.0 9.5~13.5 8.5~10.0 
Ж. 饮 钉 体 的 尺寸 按 8. 7.4.5 给 出 的 计算 公式 求 出 。 
Ф ISO 15975 无 此 规格 。 
@ 符合 表 8-101 尺寸 和 表 8-90 规定 的 材料 组 合 与 级 的 钾 钉 锦 接 范围 ， 用 最 小 和 最 大 锦 接 长 度 表 示 。 最 小 锦 接 长 度 
仅 为 推荐 值 。 某 些 使 用 场合 可 能 使 用 更 小 的 长 
2) Зр л л Л НА Е Т Т 孔 见 图 8-83 和 图 8-84。 钾 钉 尺 寸 见 表 8- 103。 
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封闭 型 沉 头 抽 芯 
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图 8-84 
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第 8 章 Ж, Ж, #3i& k 1131 
表 8-102 封闭 型 平 圆 头 抽 芯 钾 钉 51 级 尺寸 (ЗЕН СВ/Т 12615. 4 一 2004) (单位 : mm) 
公称 3.2 4 4.8 6.4 
d max 3.28 4. 08 4.88 6. 48 
Же тіп 3.05 3.85 4. 65 6.25 
HÉ 4, шах 6.7 8.4 10.1 13.4 
min 5.8 6.9 8.3 11.6 
k max 1.3 1.7 2 2.7 
ЕДК а, тах 2.15 2.75 2:2 3.9 
Ше р min 25 27 
ET ас Rr 
Аа Ин. Л заш 推荐 的 钢 接 范围 " 
6 7 0.5-1.5 0.5-1.5 
8 9 1.5-3.0 1.5-3.0 
10 11 3.0-5.0 3.0-5.0 
12 13 5.0-6.5 5.0-6.5 
14 15 6.5-8.0 6.5-8.0 = - 
16 17 8.0-11.0 6.5-9.0 6.5-8.0 
20 21 9.0-12.0 8.0-12.0 
Ж. 锦 钉 体 的 尺寸 按 8. 7.4.5 给 出 的 计算 公式 求 出 。 
@ 符合 表 8-102 尺寸 和 表 8-90 规定 的 材料 组 合 与 性 能 等 级 的 锦 钉 锦 接 范围 ， 用 最 小 和 最 大 锦 接 长 度 表 示 。 最 小 锦 接 长 度 
仅 为 推荐 值 。 某 些 使 用 场合 可 能 使 用 更 小 的 长 度 。 
表 8-103 封闭 型 沉 头 抽 芯 锣 钉 11 级 尺寸 (摘自 GBZT 12616. 1 一 2004) (单位 : mm) 
公称 3.2 4 4.8 5% 6.4 
а тах 3.28 4. 08 4. 88 5.08 6. 48 
ке min 3. 05 3.85 4.65 4.85 6.25 
кк 4 тах 6.7 8.4 10.1 10.5 13.4 
Ё min 5.8 6.9 8.3 8.7 1.6 
k max 1.3 1.7 2 2.1 2.7 
қ 4, шах 1.85 2.35 2.77 2.8 3.75 
р min 25 27 
Ве нЕ че 
8 9 2.0-3.5 2.0-3.5 
8.5 9,5 2,5-2,5 
9.5 10. 5 3.5-5.0 3.5-5.0 3.5-5.0 
11 12 5.0-6.5 5.0-6.5 5.0-6.5 
12.5 13.5 6.5-8.0 6.5-8.0 1.5-6.5 
13 14 6.58.0 
14. 5 15.5 8.0-10.0 8.0-9.5 
15.5 16.5 6.5-9.5 
16 17 9.5~11.0 
18 19 1.0-13.0 
21 22 13.0-16.0 
Ж. 锦 钉 体 的 尺寸 按 8.7.4.5 给 出 的 计算 公式 求 出 。 
Ф 150 15974 无 此 规格 。 
@ 符合 表 8-103 尺寸 和 表 8-90 规定 的 材料 组 合 与 性 能 等 级 的 锦 钉 锦 接 范围 ， 用 最 小 和 最 大 锦 接 长 度 表 示 。 最 小 锦 接 长 度 
仅 为 推荐 值 。 某 些 使 用 场合 可 能 使 用 更 小 的 长 度 。 
8.7.4.5 抽 芯 钾 钉 连接 计算 公式 (3) 头 部 直径 公差 h16 用 于 а = 3.2mm; 
(1) 钉 体 直径 hl17 用 于 4лр>3.2тт, 


1) 最 大 钉 体 直径 计算 : 


d... =d 


max 








2) 最 小 钉 体 直径 计算 : 


(2) 头 部 直 





d min 
К 
径 


d 


kmax 


圆 整 到 小 数 点 后 1 位 。 


公称 十 0. 08mm 


-алфж-0. 15mm 
最 大 头 部 直径 按 下 式 计算 : 
-2.14 


(4) 头 部 高 度 ”最 大 头 部 高 度 按 下 式 计 算 ; 


k 


max 


圆 整 到 小 数 点 后 1 位 。 


(5) 锦 钉 孔 直 径 


ШЇ: 








= 0. 4154р 











hlmax 


hlmin 


HH es BJ £] 














ІН $] fL É Ж St 


=d, g +0. 2mm 


=d,g +0. ат 
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9.1 概述 
9.1.1 机 械 传动 的 作用 


在 多 数 机 械 中 传动 部 分 占有 重要 地 位 。 一 般 机 
械 的 组 成 包括 原 动 机 、 传 动 装置 、 工 作 装 置 和 控制 
系统 四 个 部 分 。 原 动机 产生 的 运动 多 为 连续 的 单方 
向 转动 (如 电动 机 、 内 燃 机 、 水 轮机 等 ) 或 往复 运 
动 (如 液压 氏 、 气 氏 等 )， 而 工作 装置 要 求 的 动作 
五 花 八 门 ， 各 有 不 同 ， 因 此 常常 需要 有 传动 装置 把 
原 动 机 的 运动 转变 为 能 够 满足 使 用 要 求 的 运动 形式 
和 速度 ， 如 把 连续 转动 变 为 间歇 运动 ， 单 向 转动 变 
为 往复 转动 ， 高 速 转动 变 为 低速 (或 反之 ) ， 单 一 
转速 变 为 提供 多 种 转速 等 。 这 就 要 求 设计 师 按 使 
要 求 设计 传动 装置 ， 常见 的 有 : 减速 ( 增 速 )、 变 
Ж (有 级 或 无 级 ) 、 间 砍 、 反 转 、 制 动 、 回 转运 动 
转换 成 直线 运动 或 反之 、 实 现 复杂 的 运动 轨迹 、 运 
动 分 解 (把 一 个 原 动 机 的 动力 分 别 给 几 个 工作 机 ) 
或 合成 (把 几 个 原 动 件 的 运动 合成 驱动 一 个 零 
件 ) 等 。 

本 手册 内 容 包 括 实现 回转 运动 和 直线 运动 的 几 种 
常用 零件 。 实 现 复 杂 运 动 的 机 构 ， 如 连 杆 机 构 、 凸 轮 
机 构 、 琼 轮机 构 、 槽 轮机 构 等 的 设计 ， 可 以 参见 其 他 
手册 、 教 材 、 专 著 。 


9. 1.2 机 械 传动 的 工作 情况 


由 于 工作 机 的 载荷 、 转 速 及 其 变化 情况 不 同 ， 传 
动 装置 的 典型 工作 情况 有 如 下 几 种 : 
ӘСЕ, ， 高 恒 转 速 ， 如 水 泵 、 通 风机 。 
2) АЖ, ФН, ША К. 
轧机 。 
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зон, ， 低 恒 转 速 ， 如 传送 带 、 水 泥 麻 。 

4) 恒 功 率 ， 随 速度 升 高 转移 减 小 ,如 造纸 机 、 
纺织 机 的 卷 取 机 构 。 

5) 变速 的 回转 运动 ， 如 机 床 主轴 。 

6) 直线 运动 ， 如 机 床 进 给 运动 。 

按 传动 系统 的 载荷 分 类 ， 则 有 静 载 荷 和 变 载荷 两 


机 械 传动 设计 总 论 





大 类 ， 许 多 传动 系统 传递 的 都 是 变 载 荷 ， 如 汽车 、 超 

机 、 工 程 机 械 等 。 在 设计 这 些 机 械 时 要 确定 它 的 载 
荷 谱 ， 即 在 传动 装置 的 一 定 工作 周期 内 ， 不 同 载荷 水 
平 所 占 的 时 间 分 数 ， 以 此 作为 设计 计算 的 依据 。 为 了 
确定 某 种 机 械 的 载荷 谱 ， 可 以 参考 已 有 的 资料 或 标 
准 ， 必 要 时 要 进行 测试 。 


9. 1.3 对 机 械 传动 设计 的 要 求 


1) 满足 工作 机 的 运动 要 求 ， 包 括 运 动 方式 、 速 
НЕНІ (行程 ) 等 。 
2) 满足 工作 机 的 工作 能 力 要 求 ， 传 动 装置 要 有 
足够 的 强度 、 刚 度 、 耐 磨 性 、 散 热能 力 等 。 
3) 足够 的 可 靠 性 和 寿命 
4) 效率 高 ， 节 能 
5) 满足 精度 要 
平稳 性 等 。 
нче 
7) 对 环境 的 污染 (噪声 、 废 水 、 
合 绿色 设计 要 求 ， 材 料 容 易 回 用 。 
8) 修理 方便 ， 选 用 标准 件 ， 更 换 方便 。 
9) 满足 尺寸 、 重量、 成 本 、 美 观 等 要 求 。 


9.1.4 机 械 传动 系统 的 组 成 
可 以 把 组 成 机 械 传 动 系统 的 零 部 件 分 成 以 下 两 


大 类 : 


1) 标准 传动 部 件 。 在 设计 传动 系统 时 ， 2 
В 
ма 














度 、 





mi 

















Ж, 包括 运动 精度 、 空 回 、 运 动 








Жа) 符 







































































选 国 内 外 能 够 得 到 的 标准 传动 部 件 ， 如 减速 
2... неи 
等 。 这 些 成 套 部 件 有 许多 标准 的 产品 生产 。 可 以 由 国 
家 标准 、 机 械 设计 手册 、 产 品 样 本 等 查 到 这 些 产 品 的 
性 能 参数 ， 也 可 以 由 互联 网 查 到 有 关 的 信息 。 选 用 标 
准 传 动 部 件 可 以 缩短 设计 和 加 工时 间 ， 保 证 质量 ， 便 
于 修理 和 维护 。 

2) 自行 设计 制造 的 机 械 传 动 零 部 件 。 没 有 适当 
] 的 传动 装置 产品 时 ， 需 要 自行 设计 。 设 计 师 应 按 
使 用 要 求 选 择 传 动机 构 的 结构 形式 ， 确 定 传动 系统 简 
图 ， 可 参考 表 9-1。 
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第 9 章 机械 传 动 设计 总 论 “1133. 
Ж91 按 使 用 要 求 选择 传动 机 构 的 形式 齿 锥 齿轮 的 齿 线 多 为 圆 弧 ， 称 为 弧 齿 锥 齿轮 ， 由 于 划 
对 传动 装置 的 要 求 常用 传动 装置 螺旋 角 沿 齿 宽 的 变动 量 大 于 和 斜 齿 锥 齿轮 ， 因 而 噪声 较 
可 转运 动 二 回转 过 | КЕСКЕ, ИЕ) 传动、 。 低 。 此 外 ， 它 的 工艺 性 好 、 成 本 低 、 强 度 高 ， 在 重 载 
动 ( 增 速 或 减速 ) | 昭 杆 传动 , 带 传 动 , 链 传动 , 摩 氛 轮 。 ”高 速 传动 中 广泛 和 应用。 曲线 齿 锥 齿轮 一 般 由 专用 机 床 
传动 . 谐 波 传动 . 摆 线 针 轮 传动 E 
齿轮 齿 条 .螺旋 传动 .凸轮 传动 ке 
Ші 直线 HB H: жанға 带 传动 . 链 3) 准 双 曲面 齿轮 传动 交错 的 两 轴 之 间 传 
运动 传动 动 。 小 此 轮 可 以 不 必 悬 臂 安 装 ， 因 而 刚度 较 大 。 传 动 
йін ЮК ТЕЕ 比比 一 般 锥 齿轮 大 ， 品 声 小 。 但 齿 面 滑动 大 、 效 率 
ТЕ) они 低 、 发 热 严重 、 胶 合 危险 大， 需要 用 专门 的 润滑 油 。 
连续 转动 一 往复 柄 摇 杆 机 构 、 摆 动 从 动 件 凸 轮 多 用 于 车 辆 的 驱动 (如 汽车 )， 以 降低 车 辆 的 重心 。 
人 一 般 由 专业 厂 在 专门 机 床上 配对 加 工 。 
Bm ЗНАЕ журш чеин ЕЗГІ ТЕРЕГІ 
некер, нт ЕН, ТИШИ ЖИЙ, Ж 
2 РЕТ 率 和 承载 能 力 均 较 低 ， 一 般 用 于 传递 运动 或 小 功率 传 
9.2 ”机械 传动 的 分 类 和 选择 动 ， 如 机 床 进 给 装置 、 电 影 放 映 机 等 。 
按 工 作 原 理 ， 机 构 传 动 可 分 为 嘴 合 传动 和 摩擦 伟 5) 齿轮 齿 条 传动 ”用 于 把 回转 运动 变 为 直线 运 
动 两 大 类 。 摩 擦 传动 有 带 传动 、 摩 擦 轮 传动 等 ， 其 结 。 动 或 反之 ,结构 简单 ， 效 率 较 高 ， 不 能 自 锁 。 与 螺旋 
构 简 单 ， 工 作 平稳 ， 过 载 可 以 打滑 ， . 传动 相 比 较 ， 齿 轮 齿 条 传动 更 适用 于 要 求 较 高 速度 的 
用 ， 能 吸收 冲击 和 振动 ， 容 易 实现 无 级 变速 ,但 传动 ”场合 。 
2... 2. 蜗杆 传动 
动 装置 的 高 速 级 。 哮 合 传动 有 此 轮 传动 、 蜗 杆 传动 和 用 于 交错 两 轴 间 的 传动 。 可 以 用 单 级 蜗杆 传动 实 
链 传 动 等 ， 传 动 比 准确 ， 除 蜗杆 传动 以 外 ， 效 率 高 ，” 现 较 大 的 传动 比 ， 传 动 平稳 ， 噪 声 低 ， 能 自 锁 ， 但 效 


































































































可 传递 较 大 的 功率 。 过 载 能 力 较 大 ， 可 达到 较 高 的 精 
度 ， 但 制造 要 求 较 高 。 
9.2.1 路 合 传动 

1. 齿轮 传动 

应 用 普遍 ， 类 型 较 多 ， 适 应 性 广 。 大 多 数 为 传动 
比 固定 的 传动 ， 少 数 为 有 级 变速 传动 。 

1) 圆柱 齿轮 传动 于 两 平行 轴 布 置 ， 其 功率 
与 速度 范围 最 大 ， 效 率 最 高 ， 可 靠 性 高 ， 容 易 设 计 制 
造 ， 是 首先 考虑 采用 的 齿轮 传动 。 但 当 制 造 和 安装 精 
度 不 高 时 噪声 较 大 。 和 斜 具 圆柱 骨 轮 可 以 达到 较 高 的 速 





度 , 但 有 轴 向 力 。 人 了 罕 齿 轮 或 双 和 斜 具 轮 ， 可 以 抵消 轴 














[J 77, ЕРДЕ 
"Es 
因此 使 用 较 广 
对 较 低 ， 不 能 磨 齿 ， 
多 用 于 重型 机 械 的 大 
数 少 ， 齿 面 接触 应 力 
制造 费用 高 ， 
2) 锥 齿轮 传动 
ЖАРАП 201 
速 传动 (6m/s 以 下 )， 
到 20m/s。 经 过 
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测量 设备 和 工艺 ， 
о ЙД 


直 此 锥 齿轮 的 噪声 较 大 ， 


АР РИА ЙЕ 


大 。 渐 开 线 圆柱 齿轮 有 整套 的 加 
能 达到 较 高 的 精度 和 生产 率 ， 
ла ыш 
难 达 到 高 精度 ， 速 度 受 到 限制 ， 
齿轮 。 摆 线 齿 轮 能 达到 的 最 小 齿 
小 ， 耐 磨 性 好 ， 但 无 可 分 离 性 


























使 用 少 。 


主要 用 于 相交 两 轴 ， 有 直 齿 、 
一 般 用 于 低 
如 经 过 磨 齿 ， 传 动 速度 可 以 达 
齿轮 的 噪声 较 低 。 曲 线 
































率 低 ， 容 易 胶合 。 





低 ， 多 用 于 中 小 功率 或 间 欣 工作 条 件 。 





为 了 避免 胶合 ， 蜗 轮 轮 缘 常用 铜 合 
金 制造 。 在 传动 比 大 和 速度 低 时 ,蜗杆 传动 效率 很 
蜗杆 传动 的 形 

















式 很 多 ,目前 圆柱 蜗杆 传动 应 用 最 





`. 单 包 络 与 双 包 





络 环 面 蜗杆 传动 性 能 


， 但 需要 专门 的 设备 和 刀 























ІП 




















工 , 一 般 由 专业 厂 生产 。 锥 蜗杆 传动 目前 应 











有 限 ， 























主要 是 因为 精 加 工 困难 ， 专门 的 机 床 和 
3. 摆 线 针 轮 传动 

输入 轴 和 输 
传动 比 ， 传 递 较 大 的 功率 ， 
化 ， 由 专业 厂 制造 。 
4. 谐 波 传动 
输入 轴 和 输 
传动 比 ， 效 率 较 高 ,但 不 宜 用 
合 。 目 前 已 标准 化 ， 由 专业 厂 制造 。 
5. 链 传 动 

于 距离 较 远 的 平行 两 轴 
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之 间 的 传动 。 
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出 轴 共 线 。 单 线 传动 可 以 实现 较 大 的 
效率 较 高 ， 目 前 


已 标准 


出 轴 共 线 。 单 级 传动 可 以 实现 较 大 的 
于 传递 功率 较 大 的 场 


结构 简 


单 ， 加 工 方便 ， 容 易 实现 多 轴 传 动 。 它 的 瞬时 速度 有 














波动 ， 不 适用 于 精密 传动 ， 速 
是 标 ; 
一 些 无 级 变速 传动 ， 采 用 链 传动 ， 
的 。 链 传动 不 适用 于 转向 经 党 
动 比 稳定 的 场合 





























度 高 时 噪声 较 大 ， 链 条 
侍 件 ， 由 专业 三 生产 ， 链 轮 要 自己 设计 制造 。 有 
它 的 链条 是 专用 
反复 变化 或 要 求 瞬时 传 
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机 械 设 计 师 手册 (上 册 


— 





6. 同步 带 传动 

它 是 路 合 传动 中 唯一 不 需要 润滑 的 传动 方式 。 在 
路 合 传动 中 它 的 结构 最 简单 ， 制 造 最 容易 ， 成 本 低 ， 
弹性 缓冲 的 能 力 最 强 ， 重 量 轻 ， 两 轴 可 以 任意 布置 ， 
噪声 低 。 它 的 带 由 专业 三 生产 ， 带 轮 可 自行 设计 制 
造 ， 它 在 远 距 离 、 多 轴 传 动 时 比较 经 济 。 其 承载 能 
和 寿命 都 不 如 链 传 动 ， 抗 冲击 能 力 不 如 其 他 带 传动 。 
7. 螺旋 传动 
用 于 把 回转 运动 化 为 直线 运动 ， 能 得 到 很 大 的 轴 
向 力 ， 滑动 螺旋 结构 简单 ， 容 易 制 造 ， 噪 声 低 ， 多 数 
螺旋 能 自 锁 ， 但 效率 较 低 。 滚 动 螺 旋 效 率 高 ， 多 用 于 
要 求 精 度 高 、 转 动 灵活 的 场合 ， 但 噪声 较 大 ,价格 较 
ж, 滚动 螺 旋 、 螺 母 目前 多 由 专业 厂 成 套 生产 。 


摩擦 传动 


1. 带 传动 
结构 最 简单 ， 最 容易 制造 、 安 装 ， 在 中 心 距 大 



















































































9.2.2 












































时 最 经 济 ， 噪 声 低 ， 有 弹性 ， 能 缓和 冲击 ， 有 过 载 
保护 作用 ,可 以 多 轴 传 动 ， 不 需 润滑 。 但 传动 比 不 
准确 ， 不 能 用 于 精密 传动 ， 尺 寸 较 大 ， 容 易 由 摩擦 
































产生 静电 ， 带 的 寿命 短 ， 不 宜 用 于 高 温和 有 酸 、 碱 、 
油 的 场合 。 






































1) 平 带 传动 ”在 各 种 机 械 传动 中 ， 结 构 最 简单 
中 心 距 最 大 的 传动 。 两 轴 可 以 任意 布置 ， 一 般 情况 
下 ， 两 轴 平 行 ， 转 向 可 以 相同 或 相反 ， 适 用 于 高 速 ， 
但 尺寸 较 大 ， 轴 受 力 大 。 可 以 做 成 塔 轮 实 现 有 级 变速 
(一 般 不 超过 4 级 ) ， 也 可 装 在 锥 形 轮 上 ， 实 现 无 级 


变速 。 


2) V 带 传动 ”传递 功率 与 转速 相同 条 件 下 ， 斥 
才 与 轴承 载荷 均 小 于 平 带 传动 ， 但 效率 较 低 ， 使 用 功 
率 范围 较 小 ， 是 目前 广泛 使 用 的 带 传动 形式 。 
为 了 满足 各 种 工作 要 求 ，V 带 有 多 种 形式 的 断 
面 ， 除 普通 V 带 外 ， 有 窗 V 带 、 宽 V 带 、 多 攀 带 等 。 
JH V 带 可 做 成 无 级 变速 器 。 此 外 ， 还 有 圆 形 带 传动 ， 
带 的 断面 为 圆 形 ， 结 构 简 单 ， 但 传递 功率 很 小 。 

2. 摩擦 轮 传动 

结构 简单 ， 经 济 ， 尺 才 比 带 传动 紧凑 ， 传 动 比 不 
准确 ， 摩 氛 表 面 采 用 非 金属 材料 ， 噪 声 低 ， 不 需要 润 
滑 ， 但 传动 功率 小 ， 摩 擦 表面 采用 金属 材料 ， 需 要 较 
大 的 压 紧 力 ， 轴 承 的 载荷 大 ,但 承载 能 力 大 ， 尺寸 紧 
凑 ， 效 率 高 。 摩 擦 轮 传动 缓和 冲击 的 能 力 小 ， 两 轴 的 
轴线 可 任意 布置 。 利 用 摩擦 轮 传动 可 以 构成 多 种 无 级 
变速 器 ， 应 用 广泛 。 

几 种 常用 的 机 械 传动 性 能 比较 见 表 9-2。 
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表 9-2 传动 比 固定 的 传动 装置 的 常用 范围 和 特性 值 




































































传动 形式 — 单 级 传动 比 вет 25. — 

圆柱 齿轮 传动 3000( 65000) 1-8(20) 50(210) 150000 96-99 
行星 齿轮 传动 2000( 35000) 3-13 50( 100) 100000 98-99 
锥 齿轮 传动 500( 4000) 1~3(5) 40( 130) 50000 96~98 
准 双 曲面 齿轮 传动 | 300(500) 4~8 30(50) 20000 50-90 
锥 -圆柱 齿轮 传动 500( 3000) 5~50 = = = 

蜗杆 传动 120(1000) 5~50(1~1000) 25(70) 40000 25-92 
蜗杆 -圆柱 齿轮 传动 | 100(250) 40~280( >1000) | 一 = - 

交错 轴 斜 齿轮 传动 | 8080) 1~5(10) 20( 50) 20000 50~95 
链 传动 200(3000) 1-6(10) 10(40) 10000 95-98 
平 传动 传 150(3600) 1-5(10) 25( 120) 200000 96-98 
V 带 传动 100( 4000) 1-8(15) 30(40) 8000 92-94 
同步 带 传动 100(400) 1-10(20) 12(40) 30000 96-98 
摩擦 轮 传动 10(200) 6(10) 25(50) 10000 96-97 

















注 ， 表 内 数字 为 正常 值 ， 括 号 内 数字 为 最 大 值 。 
9.3 传动 系统 的 组 成 及 传动 件 的 选择 


传动 比 


1. 传动 比 固定 的 传动 
表 9-2 中 给 出 了 一 些 常用 传动 装置 的 单 级 传动 


9.3. 1 











比 。 但 应 该 注意 ， 有 些 是 最 大 值 ， 在 一 般 设 计 中 取 值 
较 小 。 下 面 是 更 详细 的 分 析 和 推荐 ， 由 于 资料 来 源 和 
分 析 角 度 不 同 具体 数据 可 能 有 一 些 不 完全 一 致 ， 请 分 
































H. 
加 柱 齿轮 的 传动 比 过 大 ,会 使 大 齿轮 的 直径 很 
大 ， 若 采用 多 级 齿轮 传动 ， 正 确 选 定 级 数 和 分 配 传动 

















i = 


%9% 


机 械 传动 设计 总 论 
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结构 比较 紧凑 。 单 级 传动 比 不 应 超过 6~8 (最 
2 S 备 结构 的 场合 ， 
如 回转 窒 传 动 装置 的 开 式 大 齿轮 ， 传动 比 可 达 20 
以 上 。 

直 齿 锥 齿轮 的 传动 比 增加 时 ， 大 齿轮 的 锥 顶 角 加 
大 ,齿轮 直径 迅速 增 大 ， 因 此 直 齿 锥 齿轮 的 传动 比 多 
数 小 于 3 (最 大 5)。 曲 线 齿 锥 齿轮 的 哮 合 情况 较 好 ， 
单 级 传动 比 可 到 6 (最 大 10) 。 准 双 曲 面 齿轮 的 轴 可 
以 偏 置 ， 最 大 单 级 传动 比 可 达 10-15, 

蜗杆 传动 比 受 效率 和 尺寸 的 限制 ， 单 头 蜗杆 传动 
的 效率 低 ， 多 头 蜗杆 在 传动 比 大 时 蜗轮 尺寸 很 大 。 在 
传递 动力 时 蜗杆 传动 的 传动 比 一 般 不 超过 50。 只 有 
传递 运动 的 分 度 机 构 蜗 杆 传动 ， 传 动 比 可 达 500~ 700 
(最 大 1000); 

链 传动 的 最 大 传动 比 受 小 链 轮 最 小 齿 数 、 大 链 轮 
最 大 齿 数 和 小 链 轮 包 角 的 限制 ， 最 大 单 级 传动 比 不 超 
过 6~7， 对 于 速度 较 低 (s< 2m/s), ТЕЕ Е 
求 不 高 或 传递 运动 的 机 构 中 ,传动 比 可 达 10~ 14。 

带 传动 的 最 大 传动 比 主要 受 大 带 轮 直径 和 小 轮 包 
角 的 限制 ， у 
装置 时 可 达 10), V 带 的 摩擦 较 大 ,小 轮 包 和 角 可 以 
ыз ы у ж. 

摩擦 轮 传动 的 最 大 单 级 传动 比 主要 受 结构 尺寸 的 
限制 。 传 动 比 大 摩擦 轮 的 尺寸 就 大 ， 因 此 一 般 单 级 传 
动 比 小 于 6 (个 别 可 以 到 10) 。 在 作 无 级 变速 器 时 ， 
传动 比 一 般 小 于 5, 

谐 波 传动 的 单 级 传动 比 受 制造 精度 和 效率 的 限 
ІН, 一般 小 于 200, 个 别 可 以 达到 400。 



































































































































动 、 噪 声 、 运 转 不 稳定 、 发 热 、 寿 命 显 著 降 低 等 情 
况 ， 黄 至 由 于 离心 力 过 大 而 使 传动 件 破裂 。 由 于 电动 
机 的 转速 限制 ， 高 速 传 动 多 用 于 增 速 传动 。 

ио 
度 的 限制 。 高 速 耸 轮 要 求 材料 抗 拉 强 度 高 ， 有 和 较 高 的 
0... 
100m/s 以 上 的 速度 )， 为 了 减少 噪声 还 要 经 过 修 形 、 
修 缘 ， 还 要 求 有 较 高 的 散热 能 力 和 平衡 精度 ， s 
的 润滑 和 冷却 措施 。 шашына ате 
到 Sm/s， 特 别 精 密 的 才能 达到 20m/s。 曲线 齿 ГА] ч 
轮 普通 精度 等 级 可 达 25m/s， 精 度 特 别 高 时 可 
50m/s， 在 专门 工厂 中 制造 的 高 速 齿轮 ， 可 达 
100m/s， 甚 至 更 高 。 

由 于 受 行 星 轮 离心 力 和 润滑 的 限制 ， 行 星 齿 轮 传 
动 允 许 转速 一 般 不 超过 10000r/min。 摆 线 针 轮 传动 允 
许 转速 一 般 不 超过 3000r/min。 

蜗杆 传动 的 允许 线 速度 受 滑动 速度 和 蜗杆 型 
式 的 限制 ， 线 速度 高 则 滑动 速度 也 高 ， 易 出 现 胶 
合 。 阿 基 米 德 圆柱 蜗杆 的 允许 滑动 速度 一 般 为 
10m/s (4%, 蜗杆 材料 有 关 ) ， 在 润滑 与 冷却 
良好 时 可 达 1Sm/s。 对 于 容易 形成 全 油膜 润滑 的 蜗 
杆 传 动 如 圆 弧 齿 蜗杆 、 双 包 络 蜗杆 ， 在 参数 选择 合 
理 ， 润 滑 良 好 时 ， 线 速度 可 达 70m/s, 蜗杆 转速 达 
40000г/тіп „ 

链 传动 的 线 速 度 高 则 离心 力 大 ， 哺 入 冲击 的 动能 
与 线 速度 的 平方 成 正比 ， 链 节 越 大 ， 速 度 的 影响 越 
大 ， 磨 损 和 噪声 都 大 ， 寿 命 短 。 转 速 高 时 尽量 采用 小 
链 节 的 链条 。 普 通 套 简 滚 子 链 的 加 周 束 度 不 超过 
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摆 线 针 轮 传动 的 单 级 传动 比 受 针 轮 针 齿 布置 的 限 нее 
制 ， 一 般 小 于 71， 最 大 值 87。 龙 衬 瓦 等 ) 的 链 传动 ， 线 速 ІК 30m/s， 齿 形 链 的 

2. 传动 比 可 变 的 传动 允许 线 速度 可 达 40m/s。 

一 般 应 优先 选 有 级 变速 传动 ， 比 较 经 济 可 靠 。 要 带 传动 的 线 速度 主要 受 离心 力 的 限制 ， 
求 较 高 或 经 常 变速 的 传动 装置 ， 用 齿轮 变速 器 ， 要 求 带 与 带 轮 之 间 的 压力 减 小 ， 带 所 受 的 离心 应 
较 低 的 可 用 塔 轮 或 配 换 齿 轮 。 一 般 上 从 轮 变速 器 只 能 在 传递 的 功率 减 小 ， 甚 至 不 能 传动 。 普 通 V 带 因 带 厚 ， 














静止 的 情况 下 变速 ， 而 采用 同步 器 或 在 传动 系统 中 加 
入 离合 器 则 可 以 在 转动 时 变速 ， 如 汽车 变速 器 。 

机 械 无 级 变速 传动 常用 于 功率 范围 在 0.5~75kW 
的 传动 装置 (最 大 可 达 150kW)。 也 可 以 采用 直流 电 
动机 、 可 调 速 的 交流 电动 机 等 。 

在 要 求 传动 装置 带 较 重 的 载荷 起 动 时 ， 可 以 采 
液 力 传动 或 液压 传动 。 表 9-3 所 列 为 传动 比 可 变 的 各 
种 传动 装置 的 性 能 。 


速度 
各 种 传动 装置 当 速 度 超过 一 定 范 围 时 ， 会 发 生 振 
















































































9.3.2 
































弯曲 应 力 大 ， 散 热 差 ， 允 许 圆 周 速度 不 超过 30m/s, 
一 般 在 25m/s 以 下 。 平 型 胶带 传动 ， 由 于 胶带 的 密度 
大 ， 人 允许 线 速度 不 超过 30m/s， 薄 型 锦纶 带 可 达 
120m/s。 转 速 高 时 ， 单 位 时 间 内 ， 带 的 应 力 循环 次 
数 多 ， 寿 命 短 。 平 带 轮 转速 一 般 不 超过 18000r/min， 
V 带 轮 转速 一 般 不 超过 8000r/min。 

摩擦 轮 传动 的 允许 线 速度 和 转速 在 理论 上 可 以 很 
高 。 对 于 非 金属 摩擦 轮 ， 由 于 材料 弹性 滞后 引起 发 热 
的 限制 ， 在 动力 传动 中 ， 线 速度 一 般 不 超过 20ш/8, 
转速 不 超过 10000r/min。 但 在 仪器 的 增 速 传动 中 转速 
可 达 400000r/min。 
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输入 轴 和 输出 轴 的 相对 位 置 。 


9.3.3 轴 的 位 置 





























































































































ж 9-4 列 出 了 常用 传动 装置 在 一 般 条 件 下 ,人 允许 的 
表 9-4 常用 传动 装置 允许 的 输入 轴 和 输出 轴 相 对 位 置 

传动 形式 两 机 平行 两 轴 相 交 两 轴 交 钳 两 轴 任 意 布 轩 共 轴 线 
圆柱 齿轮 传动 O 
е 22 O (一 般 成 
直 齿 锥 齿轮 传动 ыз 
EX Il Iti 18 30 f 5 о 
交错 轴 圆 柱 齿轮 传动 о 
蜗杆 传动 о 
链 传动 о 
带 传动 ° о о о 
ЖЕ ЖЕ E zJ) O O © 
多 级 齿轮 传动 O O O о о 
行星 传动 о 
谐 波 传动 о 
摆 线 针 轮 传动 о 
液 力 传动 Ш 
注 ， 表 中 O 〇 表示 可 以 实现 。 

9 3 4 功率 而 加 大 了 链 轮 直 径 和 宽度 ， 增 加 链条 重量 ， 加 大 了 动 
载荷 和 传动 不 均匀 性 。 标 准 套 简 滚 子 链 一 般 不 超过 











圆柱 齿轮 传递 的 功率 最 大 ， 使 用 的 功率 范围 也 最 














100~200kW。 齿 形 链 最 大 允许 功率 一 般 为 680kW ， 











广 。 随 着 工业 的 发 展 ， 达 到 的 功率 可 以 更 大 。 由 于 大 
锥 齿轮 制造 困难 ,不 易 保证 必要 的 精度 ， 它 的 最 大 允 
许 功 率 比 圆柱 齿轮 小 得 多 ,一般 小 于 500kW， 但 曲线 
齿 锥 齿轮 ,在 特殊 情况 下 可 以 达到 4000kW。 

蜗杆 传动 效率 低 ， 用 于 大 功率 连续 运行 传动 很 不 
经 济 。 长 期 运行 的 蜗杆 传动 ， 在 参数 选择 合理 ,效率 
较 高 时 ， 功 率 一 般 在 50kW 以 内 ， 不 超过 120kW。 不 
经 常 使 用 而 且 使 用 时 间 很 短 的 蜗杆 传动 ， 最 大 可 
达 1200kW。 

交错 轴 斜 齿轮 传动 是 点 接触 ， 接 触 处 的 当量 曲率 
半径 小 ， 滑 动 速度 大 ， 承 载 能 力 低 。 其 功率 正常 情况 
下 不 超过 8kKW ， 最 大 不 超过 80kW。 和 常用 于 传递 运动 
的 传动 装置 ， 功 率 很 小 。 

摆 线 针 轮 传动 传递 的 功率 受 转 臂 轴 承 承 载 能 力 的 
限制 ， 一 般 不 超过 100kW， 短 期 工作 可 达 250kW。 

谐 波 传动 由 于 效率 较 低 ， 大 功率 柔 轮 制造 困难 ， 
以 及 柔 轮 材料 强度 和 波 发 生 器 轴承 承载 能 力 的 限制 ， 
主要 由 专业 厂 成 批 生产 。 目 前 主要 用 于 小 功率 传动 ， 
短期 工作 可 达 360kW 。 

链 传动 的 传动 功率 主要 受 链条 承载 能 力 的 限制 ， 
要 加 大 传动 功率 ， 必 须 加 大 链 节 尺寸 ， 增 加 排 数 ， 从 















































































































































特殊 情况 可 达 4000k W , 











平 带 传动 的 功率 主要 受 带 的 抗 拉 强 度 和 摩擦 因数 


的 限制 。 为 了 增加 传动 功率 则 要 加 大 带 的 宽度 和 厚 
Ж, 但 这 将 引起 沿 带 宽 的 拉力 分 布 不 均匀 和 大 的 弯曲 
应 力 ， 因 此 必须 加 大 带 轮 直径 ， 从 而 使 整体 尺寸 加 
大 。 标 准 平 带 的 最 大 允许 功率 一 般 不 超过 150kW。 多 
数 在 100kW 以 内 ,通常 小 于 50kW。 有 皮革 贴 面 的 强 
力 锦 纶 带 , 摩擦 因数 大 ， 抗 拉 强 度 高 ， 功率 可 






































达 3600kW 。 











V 带 传 动 的 功率 主要 决定 于 带 的 速度 、 截 面积 和 
е 妈 





根 数 ， 加 大 这 些 参 数 必须 加 大 带 轮 的 直径 或 宽度 ， 

加 大 带 传动 的 尺寸 。 正 常情 况 下 ,，V 带 传动 的 最 大 功 
率 为 100kW。 提 高 强力 层 材料 的 强度 ， 加 大 外 层 材料 
的 摩擦 因数 ， 采 用 耐 热 性 好 的 压缩 层 材料 ， 可 把 最 大 








功率 提高 到 4000kW。 

















同步 带 传动 的 最 大 允许 功率 与 带 的 材料 、 结 构 和 














BW Er 


摩擦 轮 由 于 需要 很 大 的 压 紧 力 ， 





的 载荷 很 大 、 结 构 复 杂 ， 功 率 一 般 不 超 


因 





形 有 关 。 目 前 一 般 不 超过 100kW， 采 
， 由 于 传递 带宽 度 的 限制 ， 极 限 值 可 达 400kW 。 











j 各 种 措施 














而 使 轴 和 轴承 
过 10kW。 只 








有 采用 自动 加 压 机 构 和 和 印 载 装置 ，3 








ТЖ 


用 多 流传 动 时 
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最 大 功率 可 达 200kW。 才 、 材 料 、 精 度 、 热 处 理 、 润 滑 方式 等 。 目 前 采用 新 
А 型 传动 、 高 硬度 、 高 精度 、 高 可 靠 性 的 传动 件 ， 传 3 

9.3.5 效率 传动 、 高 硬度 、 高 精度 、 高 可 靠 性 的 传动 件 ， 传 动 





同 柱 齿轮 传动 的 效率 最 高 ， 它 与 齿轮 参数 ， 齿 面 
的 相对 滑动 速度 、 加 工 精度 、 齿 面 表面 粗糙 度 、 材 料 
和 热处理 、 润 滑 状 况 等 有 关 。 按 精度 不 同 ， 圆柱 齿轮 
的 效率 在 0.96~ 0. 98 左右 ， 精 密 加 工 的 齿轮 效率 可 
达 0.99。 锥 齿轮 的 效率 低 于 圆柱 齿轮 ， 直 人 齿 锥 齿轮 
传动 的 效率 0.96 ~ 0.98， 加 工 精 度 低 的 可 能 达到 
0.92， 曲 齿 锥 齿轮 传动 的 效率 低 一 些 ， 准 双 曲 面 上 货轮 
传动 的 效率 更 低 一 些 。 
蜗杆 传动 的 效率 变化 很 大 ， 与 传动 参数 ,蜗杆 和 



























































蜗轮 的 材料 搭配 ， 表 面 处 理 情 况 和 表面 粗糙 度 ， 滑 动 
速度 ， 润 滑 状 况 等 有 关 。 如 果 各 方面 的 情况 较 差 ， 效 
率 可 能 低 于 45% ， 甚 至 可 低 到 25%。 制 造 良好 的 传 
递 动力 的 蜗杆 传动 ， 效 率 一 般 在 65% ~ 92% 。 特 别 精 
心 设计 ， 制 造 与 润滑 良好 的 新 型 蜗杆 传动 效率 可 
达 98% 。 
摆 线 针 轮 传动 的 效率 与 传 劲 比 和 结构 有 关 ， 一 

为 90%~95%。 传 动 比 大 时 效率 低 。 


谐 波 传动 的 效率 与 传动 比 、 制 造 精度 、 材 料 、 润 
滑 等 因素 有 关 ， 在 传动 比 为 80 ~ 250 时 效率 为 90% 
左右 。 

链 传动 的 效率 与 链 的 结构 、 精 度 、 链 轮 的 齿 形 
润滑 状况 等 有 关 。 标 准 短 节 距 精密 滚 子 链 的 效率 最 高 
可 达到 97%， 在 润滑 不 良和 链 轮 齿 形 较 差 时 可 低 至 
95% ， 齿 形 链 的 效率 可 达 98%, 
平 带 传 动 的 效率 与 带 的 材料 、 
径 之 比 、 初 拉力 的 大 小 等 有 关 。 as 初 拉 力 越 
大 ， 效 率 越 低 。 带 材料 的 弹性 模 БЕЗ ЕЛЕСІ 
后 损失 大 ， 效 率 低 。 4... 
况 下 为 96% ~97% ， 强 力 锦纶 带 和 钢 带 可 达 98% 甚至 
99% 以 上 ，YV 带 传动 因 带 较 厚 ， 小 轮 直 径 小 ， 有 径 问 
滑动 ， 效率 比 平 带 低 。 标 准 V 带 传动 在 正常 工作 情 
况 下 ,效率 可 达 97% 。 如 参数 选择 不 当 ， 材 料 不 好 ， 
安装 不 合理 ， 效 率 可 低 到 70% ~80% ， 同 步 带 的 效率 
一 般 为 96%， 可 达 98%。 

摩擦 轮 传动 的 效率 与 结构 形式 、 材 料 和 润滑 状 
况 有 关 。 润 滑 良 好 的 金属 摩擦 轮 传动 在 无 几何 滑动 
时 的 效率 可 达 98% -99%, 一般 可 达 96%~97%。 非 
金属 摩擦 轮 传动 的 效率 在 有 几何 滑动 时 仅 达 到 
60% ~ 70% „ 


9.3.6 价格 和 单位 功率 的 重量 
齿轮 传动 的 价格 主要 决定 于 装置 的 











带 的 厚度 和 小 轮 直 










































































结构 形式 、 尺 





装置 单位 功率 的 习 
提高 。 
Г л 
量 轻 。 
锥 齿轮 的 小 齿轮 





Б} 

















限制 ， 
齿轮 传动 的 尺寸 和 
股 可 
ЯН: 





齿轮 与 


























齿轮 比 渐 


人 支撑 

















时 锥 齿 











价格 


刚度 差 ， 又 受到 乡 
尺 才 与 重量 都 比 圆柱 齿轮 大 ， 价 格 
重量 都 比较 小 ， 
轻 1/4-1/3 或 更 多 ， 4. 当 锥 
齿轮 组 合 使 
ee 


开 线 圆柱 齿轮 的 体积 小 





应 放 在 高 


tb 较 低 。 但 蜗杆 





率 低 ， 长 期 运转 的 





在 传动 比 大 时 ， 














电费 消费 较 高 ， 





ТЕН 


带 传动 尺寸 大 ,但 
杆 传 动 。 传 递 相 同 功 率 时 ， 


寸 大 。 链 传动 











动 和 带 传动 多 用 
而 它 的 价格 和 重量 














Н Ж, ЖТ 














ЙЛ 8 БЕС: 
箱 低 。 





F. Е 


平 带 传动 比 V 带 传动 
尺寸 比 带 传动 小 而 重量 较 大 。 由 于 链 
开 式 传动 ， 
比 齿 轮 


Н 


E 量 降低 ， 而 单位 功率 的 价格 有 


Ін 
П 





者 构 形状 的 
也 高 。 行 星 


与 加 柱 齿 轮 传动 相 





жа, Ж 
但 价格 


蜗杆 传动 的 尺寸 和 重量 与 传动 比 和 功率 相同 的 圆 
柱 齿轮 传动 比 会 小 一 些 ， 


传动 效 





总 价格 未 必 低 。 
谐 波 传动 和 摆 线 针 轮 传动 的 尺寸 


齿轮 传动 和 ! 


z Ж 





= 





БЕ 


也 很 轻 ， 


摩擦 轮 传动 的 价格 低 ， 在 中 小 功率 传动 中 ， 尺 十 


与 齿轮 传动 接近 。 
9.3.7 W 


摩擦 轮 传 动 、 
фу 
噪声 越 大 。 





或 曲线 齿 低 于 直 齿 。 
链 传动 的 噪声 低 于 低 精 度 的 齿轮 ， 高 于 高 精度 齿 





声 、 抗 冲击 能 力 和 寿命 


带 传动 、 蜗 杆 传动 的 噪声 最 小 。 划 
7 传动 低 于 平 带 传动 。 齿 轮 传动 
一 般 是 圆柱 齿轮 的 噪声 低 于 锥 此 








Жа ЖЕНА ГЕН РИ 


摩擦 传动 有 绥 


爱 冲 作用 ， 




















形 链 。 














精度 越 低 ， 


16, ЖИ 


在 受到 冲击 或 过 载 时 ， 由 


于 打滑 而 起 安全 作用 ， 保 护 其 他 零件 不 致 损坏 。 但 是 


在 某 些 不 允许 








动 ， 如 炼 钢 厂 起 重 机 的 起 重 装置 。 








要 提高 哮 合 传动 系统 缓和 冲击 





























打滑 的 传动 系统 中 ， 不 允许 采 











] 摩 擦 传 








的 能 力 ， 必 须 在 传 


动 系统 中 加 入 弹性 元 件 。 
各 种 传动 零件 中 ,齿轮 传动 的 寿命 最 长 ， 链 传动 
较 短 ,传动 带 的 寿命 则 更 短 ( 带 传动 寿命 一 般 指 传 
оо о у 
关 ， 当 工作 平稳 ， 环 境 清 洁 时 带 寿命 为 3300~ 5000h。 
52... 2 





润滑 良好 、 工 作 平稳 时 寿命 可 以 很 长 。 
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产生 直线 运动 的 传动 机 构 

1) 螺旋 传动 ”常用 于 转动 化 为 移动 的 机 构 ， 移 
动 速度 和 移动 范围 都 不 能 大 。 滑 动 螺旋 有 自 锁 作 用 ， 
噪声 小 ， 运 动 平稳 。 精 密 加 工 的 滑动 螺旋 和 滚动 螺旋 
能 够 达到 很 高 的 精度 ， 可 以 用 于 精密 定位 机 构 的 传 
动 。 螺 旋 传 动 的 从 动 件 可 以 向 正 反 两 个 方向 运动 ， 滑 
动 螺旋 效率 低 。 深 动 螺旋 耐 冲击 性 能 差 。 

2) 齿轮 齿 条 传动 ”效率 比 滑动 螺旋 传动 高 ， 磨 
损 较 小 ， 可 以 达到 较 高 的 速度 ， 移 动 范围 可 以 达到 几 
米 。 不 能 自 锁 。 

3) 曲柄 滑 块 机 构 最 常见 的 是 内 燃 机 的 曲轴 、 
连 杆 与 活塞 组 成 的 系统 。 活 塞 水 泵 ， 曲 柄 压力 机 中 它 
也 是 主要 的 传动 机 构 。 工 作 行程 受 曲柄 长 度 限制 ， 一 
般 较 小 。 在 运动 过 程 中 ， 速 度 变化 较 大 。 

4) 偏心 轮机 构 ” 是 曲柄 滑 块 机 构 的 演变 形式 ， 
其 运动 行程 很 小 ， 速 度 不 均匀 。 

5) 凸轮 机 构 ” 可 以 得 到 任意 的 运动 规律 ， 如 控 
制 内 燃 机 出 入 气体 阀门 的 凸轮 机 构 ， 从 动 件 作 往复 移 
动 或 摆动 。 一 般 情况 下 ,凸轮 机 构 受 力 较 小 。 

б) 利用 挠 性 件 的 机 构 ” 找 性 件 有 带 、 链 、 钢 丝 
强 等 。 带 的 速度 较 高 ， 受 力 较 小 , 链 可 以 承受 较 大 的 
拉力 ， 钢 丝 绳 受 力 较 大 。 带 、 链 的 行程 较 小 ， 钢 丝 强 
可 以 达到 很 大 的 运动 范围 。 由 于 挠 性 件 只 能 承受 拉 
力 ， 所 以 挠 性 件 传动 只 能 单 向 受 力 。 

此 外 ， 能够 产生 直线 运动 的 机 构 还 有 : 液压 传 
动 、 气 压 传动 、 电 磁铁 等 。 这 些 传动 机 构 不 属于 本 手 
册 的 内 容 ， 它 们 的 设计 请 参考 有 关 的 手册 或 资料 。 


9.3.9 产生 间歇 运动 的 传动 机 构 


设计 间 欧 运动 机 构 应 该 注 


9.3.8 




















































































































































































































(1) 设计 注意 事项 
意 以 下 几 个 问题 : 

1) 运动 系数 7 从 动 轮 运动 一 次 所 需 的 时 间 1, 
与 主动 轮 旋转 一 个 周期 的 时 间 216, ШІт-і,/і, 
т 的 值 越 大 ， 则 从 动 轮 在 一 个 工作 周期 中 运动 时 间 越 
长 ,停止 时 间 越 短 。 许 多 工作 机 械 (如 多 工 位 自动 
BL) 要 求 停止 时 间 长 (运动 系数 大 )， 因 为 在 回转 机 
构 停 止 时 才能 进行 各 种 加 工 。 

2) 加 速度 ”在 工作 过 程 中 ， 从 动 轮 多 次 起 动 和 
停止 ， 如 果 起 动 和 停止 的 加 速度 很 大 ， 则 由 于 惯性 力 
的 影响 ， 机 构 工 作 不 会 平稳 。 

3) 从 动 轮 每 次 转 过 角度 e 的 大 小 和 这 一 角度 是 
否 能 够 按 使 用 要 求 调整 和 改变 。 

(2) 常用 间 砍 机 构 ”常用 的 间 欣 运动 机 构 如 下 : 

1) ЖЛ ЛО ACE Н, ЖӘН 
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于 速度 不 高 的 场合 。 

2) 槽 轮机 构 ” 定 位 精度 较 高 ， 可 以 用 于 较 高 的 
速度 ， 如 电影 放映 机 的 主动 轮转 速达 到 1440г/ шіп, 
应 用 较 多 。 外 枝 轮 的 运动 系数 r = (z - 2)/(2z) 。 式 

















































































































































































































中 z 为 模 轮 的 槽 数 。 选 择 枝 轮 的 齿 数 可 参考 表 9-5。 
表 9-5 外 槽 轮 齿 数 与 性 能 的 关系 

槽 数 | ”运动 系数 运动 特性 动力 特性 
z т ок ®\ Boma/ 61 
3 1/6( 4/24) 6.46 31.4 
4 1/4( 6/24) 2.41 5.41 
6 1/3( 8/24) 1.00 1.35 
8 3/8(9/24) 0. 620 0. 700 
12 5/12(10/24) 0. 349 0. 348 














注 : wi 一 主动 轮 角 速度 ，w?ww 一 从 动 轮 最 大 角速度 ; 
su 一 从 动 轮 最 大 角 加 速度 。 

3) 凸轮 式 间 歇 运动 机 构 ( 见 图 9-1) 主动 凸轮 
的 圆柱 面 上 有 两 端 开口 ， 不 闭合 的 曲线 沟 柳 (或 凸 
疹 )， 从 动 盘 的 端面 上 有 均匀 分 布 的 圆柱 销 。 当 凸轮 
转动 时 ， 从 动 盘 作 间 和 葡 运 动 。 凸 轮 式 间 和 葡 运 动机 构 结 
构 简 单 ， 运 转 可 靠 ， 转 位 精确 ， 不 需要 专门 的 定位 装 
置 ， 容 易 实现 要 求 的 运动 系数 r。 在 设计 中 可 以 采用 
适当 措施 ， 以 减 小 动 载荷 避免 冲击 。 这 种 机 构 精 度 要 
求 高 ， 加 工 比 较 复 杂 ， 安 装 调 整 较 难 。 常 用 于 高 速 、 
高 精度 的 步 进 机 构 。 


















































































































РО 
=== =... "| Ж 
= | 1, = 
ШШК С, 
== ( Ж 
= h f o, 
=) 
а) b) 


图 9-1 凸轮 式 间歇 运动 机 构 
4) 不 完全 齿轮 机 构 ( 见 图 9-2) 主动 轮 1 上面 
有 几 个 轮 齿 ， 其 余部 分 为 外 凸 锁 止 弧 ， 从 动 轮 2 ЕШ 
有 与 主动 轮 相应 的 齿 间 和 内 四 锁 止 弧 相 间 布 置 。 有 外 
吵 合 、 内 叶 合 和 齿轮 齿 条 机 构 。 不 完全 齿轮 设计 灵 
活 ， 容 易 实现 不 同 的 间歇 运动 要 求 ， 缺 点 是 加 工 复 
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杂 ， 难 以 达到 高 精度 ， 每 次 起 动 时 有 冲击 ， 
高 速 传动 。 


不 宜 用 于 

















b) 
图 92 ”不 完全 齿轮 机 构 





а) 外 路 合 
9. 3. 10 传动 的 特殊 要 求 


1. 起 动 
车 传动 系统 的 起 动 载荷 超过 原 动 机 的 起 动 转 和 矩 ， 
则 应 在 传动 系统 中 设置 离合 器 或 液 力 耦 合 器 等 ， 以 使 


b) 齿轮 齿 条 








原 动 机 空 载 起 动 。 
2. 制 动 
为 了 缩短 停车 过 程 或 适应 紧急 制 动 需要 ， 特 别 是 


转动 惯量 较 大 的 系统 ， 应 有 制 动 装置 。 制 动 可 以 分 为 
空 载 制 动 (如 金属 切削 机 床 、 冲 床 、 剪 床 等 ) 和 有 
载 制 动 (如 起 重 机 、 提 升 机 )。 制 动 装置 设置 在 传动 
系统 中 或 工作 机 的 适当 部 位 。 在 减速 传动 系统 中 ， 为 
了 减 小 制 动 力矩 ， 制 动 轮 常 装 在 高 速 轴 上 。 有 时 还 对 
动力 机 同时 采用 制 动 措施 ， 如 对 电动 机 采用 反 接 制 动 
或 耗 能 制 动 ， 对 柴油 机 采用 排 气 制 动 等 。 

3. 反 向 

对 有 反 向 要 求 的 机 械 尽 量 利用 原 动 机 的 反 向 功能 
(如 电动 机 ) 。 对 内 燃 机 等 不 便于 反 向 的 原 动 机 ， 应 
在 传动 系统 中 设 反 向 机 构 。 还 应 该 考虑 工作 要 求 ， 有 
的 要 求 快 速 反 向 (如 人 刨床、 磨床 、 船 舶 等 )， 有 的 要 
求 停车 反 向 (如 起 重 机 行走 部 分 ,提升 机 械 等 ) 。 

4. 过 和 载 

当 工 作 机 载荷 变化 频繁 ， 变 化 幅度 较 大 ， 可 能 过 




































































载 而 本 身 又 无 过 载 保 护 装置 时 ， 应 在 传动 系统 中 设 过 
载 保护 元 件 ， 如 摩擦 传动 、 流 体 传动 、 安 全 离合 右 等 。 
5. 空挡 和 空 载 
当 工 作 机 起 动 、 停 车 、 变 速 频繁 而 动力 机 不 能 适 
应 这 一 工 况 要 求 时 ， 设 计 变速 装置 应 设立 空挡 。 在 空 
挡 时 ， 传 动 链 脱 开 ， 工 作 机 停车 ， 原 动机 空 载运 转 。 


94 机 电 一 体 化 传动 装置 设计 要 点 


机 电 一 体 化 技术 是 将 机 械 、 电 子 与 信息 技术 有 机 
结合 ， 以 实现 工业 产品 和 生产 过 程 整体 最 优化 的 一 种 
新 技术 。 典 型 的 机 电 一 体 化 产品 有 机 器 人 、 数 控 机 床 
和 用 微 电 子 技术 装备 的 办 公设 备 、 家 用 电器 、 印 刷机 
械 、 纺 织 机 械 和 自动 化 仪表 等 。 


伺服 系统 的 分 类 


(1) 按 驱 动 方式 分 类 
民 和 气动 伺服 。 

(2) 按 控制 原理 分 类 ” 按 有 无 检测 反馈 传感器 及 
其 检测 部 位 可 分 为 开 环 系统 、 闭 环 系统 和 半 闭 环 系统 。 

1) 开 环 系统 。 没 有 检测 反馈 装置 的 伺服 系统 。 
可 采用 步 进 电动 机 作为 伺服 系统 的 驱动 装置 ， 主 要 用 
于 速度 和 精度 要 求 不 高 的 场合 。 

2) 闭环 系统 。 具 有 直接 测量 系统 输出 反馈 装置 
的 伺服 系统 ， 一 般 采 用 直流 电动 机 或 交流 伺服 电动 机 
作 原 动机 ， 用 于 速度 和 精度 要 求 较 高 的 大 型 机 电 一 体 
化 设备 。 

3) 半 闭 环 系统 。 在 传动 链 的 转动 部 位 进行 角 位 
移 的 测量 与 反馈 ， 即 在 传动 链 中 间 部 位 取出 检测 信 
号 ， 进 行 反馈 的 系统 。 其 精度 和 复杂 程度 在 前 两 种 
之 间 。 

(3) 按 被 控 量 的 性 质 分 类 可 分 为 位 置 控制 伺 
服 、 速 度 控制 伺服 、 加 速度 控制 伺服 、 同 步 控 制 伺 
服 、 力 和 力矩 控制 伺服 等 。 


9.4.2 机 电 一 体 化 对 机 械 传动 的 要 求 


机 电 一 体 化 系统 中 的 机 械 传动 装置 ， 已 成 为 伺服 
系统 的 组 成 部 分 。 

伺服 系统 是 以 机 械 参 数 (位 移 、 速 度 、 加 速度 、 
力 和 力矩 等 ) 为 被 控 量 的 一 种 自动 控制 系统 。 它 的 
基本 要 求 是 系统 的 输出 能 迅速 而 准确 地 响应 输入 指令 
的 变化 ， 应 满足 稳定 性 、 高 精度 、 快 速 、 灵 敏 、 可 靠 
性 等 要 求 。 

按 对 机 电 一 体 化 系统 中 的 机 械 传 动 装置 要 求 ， 常 
用 的 传动 形式 有 人 齿轮 传动 、 蜗 杆 传 动 、 同 步 带 传动 、 
链 传动 、 滚 珠 螺旋 传动 、 滚 动 导 轨 等 。 要 求 高 精度 、 

























































































9.4.1 





可 分 为 电气 伺服 、 液 压 伺 
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第 9 章 ， 机械 传动 设计 总 论 “1141. 
低 摩擦 、 无 (或 极 小 ) 回程 误差 ， 因 此 在 传动 件 选 并 对 它们 进行 了 分 析 和 比较 。 
型 、 传 动 比分 配 、 传 动 件 结构 设计 、 传 动 零件 精度 要 (1) ЖЕНІЛ ( 见 图 9-3) 该 方案 中 ， 旋 














求 等 方面 都 应 该 反映 其 特点 。 
9.5 例题 


【 例 9-1】 中 华 世 纪 坛 是 北京 市 迎接 21 世纪 的 
建筑 工程 ,以 “ 易 经 ”中 的 “天 行 健 ， 君 子 以 自强 
不 息 。 地 势 坤 ， 君 子 以 厚 德 载 物 ”的 思想 作为 展示 
中 华 民 族 精 神 的 依据 。 工 程 要 求 重 达 3000t， 直 径 为 
47m 的 代表 “天 ”的 圆 坛 以 (4~6)h 的 速度 转动 。 

【 解 】 针对 此 项 任务 ， 提 出 了 三 个 设计 方案 ， 



























































转 圆 坛 下 部 为 











一 直 

















ЖЇР, АЛЕ ВЕКА  0.8т, 























ЖЮ жї» H 











18 35m 的 圆 简 ， 放 在 直径 36m 的 














水 槽 内 水 深 2. 5m。 





由 水 承载 旋转 圆 坛 95% 的 重量 。 其 余 5% 则 由 承载 滚 
于 水 的 摩擦 阻力 非常 





小 ， 但 承载 能 力 却 很 


大 ， 所 以 对 传动 和 支撑 装置 的 要 求 相应 较 低 。 此 方案 


设计 新 疾 ， 

















її), 


转动 灵活 ， 
槽 占据 一 定 高 度 (中 华 世纪 坛 


平稳 性 








Ж.Н 
总 高 度 有 很 严格 的 限 

















不 足 之 处 是 水 




















水 在 冬天 会 冻 冰 ， 夏 天 会 发 臭 ， 


遇 地 震 等 情况 


容易 被 破坏 ， 如 水 池 裂 开 而 漏水 等 。 


Ф4Т7т 











支承 并 驱动 











а: 











9-3 ”中华 世 纪 坛 水 浮 卸 荷 方案 


(2) 摩擦 传动 方案 ( 见 图 9-4) ”该 方案 旋转 圆 
坛 由 三 圈 共 206 个 直径 lm 的 塑料 轮 支 持 ， 在 旋转 圆 
坛 下 面 有 一 钢 圈 ， 用 摩擦 轮 驱 动 钢 圈 。 这 一 方案 的 优 
点 是 ， 用 塑料 轮 承 载 ， 用 钢 圈 和 摩擦 轮 传动 ， 两 种 功 
能 分 开 安 排 , 符合 “功能 分 担 ” 的 设计 原理 。 其 难 
点 是 塑料 承载 轮 有 老化 问题 ,支承 面 很 大 ， 其 平面 度 
加 工 要 求 较 高 ， 加 工 有 一 定 难 度 。 拖 动 钢 圈 的 圆 度 和 
与 回转 中 心 的 同心 度 也 是 加 工 的 难点 。 

(3) 钢 轮 支撑 与 驱动 方案 ( 见 图 9-5) 
为 13.6m 和 39m 的 内 环 和 外 环 赔 
和 64 

































































在 直径 
周 上 分 别 安 置 32 台 


























24225 
ЇЙ 








问题 。 这 一 方案 的 优点 是 结构 原理 明确 ， 便 于 加 工 、 
安装 、 使 用 ， 管 理 简单 。 
经 全 面 和 仔细 的 分 析 和 比较 ， 征 求 了 多 方面 的 意 











见 以 后 ,决定 选 


用 方案 3。 








在 方案 确定 以 后 ， 


确 
测试 ， 主 要 测试 
案 切实 可 行 。 
内 外 圈 各 有 
Л.И Л. 25 Н 


























了 车 轮 的 阻力 和 




















随 着 设计 和 施工 的 进展 ， 为 了 
保 设 计 的 可 靠 实现 ， 专 门 进行 了 实验 室 试验 和 现场 








证 明 此 方 





摩擦 因数 ， 








两 条 轨道 











QU100 型 标准 起 重 





1 成 圆 形 轨 道 。 о э. 对 轨 





Ж 


的 方式 进行 驱动 ， 用 























= 





心 定位 。 外 圈 车 轮 有 16 4 3| 
有 动机 一 减速 器 一 离合 器 一 万 向 联 轴 器 一 驱动 轮 


台 车 组 ， 每 车 组 有 2 个 钢 制 车 轮 ， 车 轮 直径 为 
600mm ， 宽 度 为 160тт, ЖЕ #5 [4 
20 个 滚轮 作 中 

















坛 有 中 心 圆 简 ， 用 
Кар, 












































电气 控制 解决 各 驱动 电动 机 均 载 


道 提 


4mm, 


出 了 很 高 的 精度 要 求 。 
相 邻 两 圈 轨 道 高 度 差 不 超 
度 误差 不 超过 10mm。 在 混凝土 
钢板 水 平 有 一 定 要 求 ) ， 











水 平平 面 度 误差 不 超过 
过 1mm， 
ЖА ЕЗІН (ОЧ 
轨道 安置 在 钢板 


环形 轨道 圆 











с, Ж 





铁 调整 钢轨 水 平 ， 用 水 平 仪 测量 
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图 9-4 ”中华 世 纪 坛 摩擦 传动 方案 
1 一 时 空 探 针 ”2 一 钢 结构 ”3 一 钢 圈 4 一 塑料 轮 5-ЕЕЮ 6 一 传动 装置 ”7 一 摩擦 轮 




















图 9-5 中 华 世纪 坛 钢 轮 支 承 与 驱动 方案 





1 一 时 空 探 针 ”2 一 钢 结构 ”3 一 驱动 车 组 4 一 外 环 导轨 5 一 环形 控制 室 
6 一 导电 滑 环 7 一 中 心 定位 简 ”8 一 内 环 车 组 9 一 外 环 从 动车 组 





第 9 章 ”机 械 传 动 设计 总 论 ‚1143. 

















Ж í i & 36 K SZ IJ 11595), ЖИ ТЮЙ у 周围 有 20 НЕ л, БӘ ФМ ҮНІҢ 
Ж ( 见 图 9-6) ， 考 虑 到 内 外 两 圈 轨 道 存在 高 度 误差 ， 定 在 基础 上 ， 导 向 滚轮 与 中 心 定 位 环 之 间 的 半径 间 院 
每 个 车 轮 都 是 独立 的 。 为 Smm。 中 心 定 位 装置 可 以 承受 8 级 烈度 地 震 的 水 
在 圆 坛 中 心 设 有 直径 6. 364m 的 中 心 定 位 环 ， 机 平 力 设计 指标 480t。 


械 加 工 精度 2. 3mm， 






































比 环 与 圆 坛 一 起 转动 。 定 位 环 驱动 系统 ( 见 图 9-7) 采用 变频 器 供电 的 交流 异 





















ШУАМУМ 


2224 
қ 













































96 ”中华 世 纪 坛 碟 形 弹 簧 均 载 


Ф47000 
























































47 





Гү 











а) 


图 9-7 ”中华 世纪 坛 驱动 系统 方案 
a) 旋转 圆 坛 支撑 与 驱动 轮 分 布 图 1 一 驱动 轮 ”2 一 支撑 轮 3 一 备用 驱动 轮 
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b) 





图 9-7 中 华 世纪 坛 驱 动 系统 方案 ( 续 ) 


b) 驱动 结构 图 















































































































































步 电 动机 ， 电 动机 容量 为 0.44/0. 88kW ， 选 用 双 速 三 
相 笼 型 异步 电动 机 。 为 了 防止 驱动 力矩 上 升 快 的 电动 
机 过 载 ， 由 计算 机 自动 控制 ， 起 动 时 降低 电动 机 供电 
频率 (同时 降低 电压 ) ， 限 制 电动 机 堵 转 电流 及 其 输 
出 力矩 ， 使 各 电动 机 的 负载 均衡 。 电 动机 转速 为 
700/1400r/min。 采 用 6 级 圆柱 齿轮 减速 器 ,传动 比 
为 3655。 


在 这 一 意义 重大 的 机 械 设 计 中 ， 充 分 分 析 比 较 了 
各 种 方案 ,选择 了 最 优 的 结构 方案 ,为 了 保证 有 足够 
的 拖 动力 ， 进 行 了 摩擦 力 、 拖 动 功率 等 多 项 试验 。 充 
分 体现 了 机 械 结构 设计 的 三 项 基本 原则 明确 、 简 











































































































单 、 安 全 可 靠 。 最 后 保证 了 中 华 世 纪 坛 败 立 在 北京 ， 
安全 可 靠 地 运转 。 这 是 一 个 机 械 传动 设计 成 功 的 典型 
实例 。 

【 例 9-2】 设计 一 个 圆 形 工 作 台 的 传动 装置 ， 
画 出 传动 简 图 。 工 作 台 轴 与 地 面 垂 直 ， 要 求 它 能 围绕 
其 中 心 做 定 轴 转 动 ， 先 向 一 个 方向 转动 180。， 再 向 
相反 方向 转动 180"， 然 后 停车 。 完 成 全 部 动作 时 间 




















为 208， 电 动机 转速 为 960r/min。 
ІНІ (1) 设计 传动 简 图 ( 见 图 9-8) 由 电动 


机 经 带 传动 、 蜗 杆 传动 两 次 减速 后 ， 蜗 轮转 速 为 
3r/min， 即 每 20s 转动 一 周 。 曲 柄 连 杆 机 构 带 动 大 齿 











1 一 电动 机 “2 一 减速 器 “3 一 万 向 联 轴 器 传动 轴 4 一 


轮 ， 


ЖЖ. НЕН 





电磁 离合 器 ”5 一 驱动 地 











蜗轮 与 大 齿轮 之 间 








用 连 机 











F 轮 6 一 坛 体 


F BC 联系 。4B 与 CD 为 
F 长 度 使 ABCD 构成 曲柄 摇 杆 机 构 。 曲 

















柄 摇 杆 机 构 把 曲柄 АВ 〈 即 蜗轮 ) 的 连续 转动 ， 变 化 


为 授 杆 CD 的 
两 个 极限 位 置 
齿轮 的 摆动 












































18 В, ` 
轮 zs 推动 小 齿轮 д, 





往复 摆动 ( 即 大 齿轮 的 往复 转动 )。 在 
时 CD 杆 的 位 置 ) 
为 6=B,-B;。 大 此 
设计 齿轮 的 齿 数 使 小 齿轮 的 摆 二 





B, 表示 ， 大 








J 角 





约 为 180。， 即 可 








满足 工作 要 求 。xs 、z6 应 满足 条 件 : 


发 
小 齿轮 的 摆动 角 =0 — = 180°, ІК АВ = 18тт, 
26 


ВС-40тт, CD=42mm. DA=50mm, ШЖ 


9-6, 








422 +50258? 
В, = агссоѕ = 77. 62638° 
2х42х50 
422+502-22> 
В» = агссоѕ = 25. 841939 
7 2х42х50 


0=B,-B, = 51. 78445° 


z 
H Ө — = 180。 关 系 得 
26 
180。 


180° 





25 =26Х 


取 z =17, 18, 


表 9-6 z, 取 不 同 值 所 对 应 的 转角 误差 


=26Х 
0 51. 78445° 
19. 20. 21, 2216, SH HL DL Ж 


= 3. 4759472, 























В 7-5 +E =. УЯ ән у. 

小 齿轮 齿 数 大 齿轮 齿 数 ТІН 实际 传动 此 Тв 转角 误差 
26 zs = 3. 4759472, 实际 转角 (绝对 值 ) 

17 59. 091 59 3.47059 179. 72° -0.27° 

18 62. 567 63 3. 50000 181. 2456° 1. 246° 

19 66. 043 66 3. 47368 179. 88269 -0.1179 

20 69. 519 70 3. 50000 181. 24569 1.2469 

21 72. 995 73 3.47619 180. 01269 —0. 126° 

22 76.471 76 3. 45454 178. 89159 1. 109° 

















i = 


%9% 
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选择 z, = 66, -19 转角 误差 最 小 。 
(2) 设计 带 传动 的 传动 比 和 蜗杆 传动 的 传动 


比 带 传动 和 蜗杆 传动 的 总 传动 比 =, = = 320， 











取 带 传动 传动 比 ii=3.2， 蜗 杆 传 动 传动 比 i, = 100。 








图 9-8 圆 形 工作 台 的 传动 装置 设计 


【 例 9-3] 某 光 学 仪器 厂 的 机 械 加 工 车 间 经 常 加 
工 日 镜 的 螺 距 为 P=1.5mm， 线 数 为 2、4、6、8 的 





表 9-7 螺纹 线 数 与 各 齿轮 的 齿 数 关系 


螺纹 线 数 Z 螺 距 P,/mm 螺纹 导 程 Р,/тап 





内 、 外 螺纹 。 该 三 设计 了 图 9-9 所 示 的 专用 车 床 。 该 
车 床 拆 去 了 丝 杠 ， 由 圆柱 凸轮 带动 拖 板 在 导轨 上 面 左 
右 移动 。 圆 柱 凸 轮 2 转动 一 圈 ， 刀 具 左 右 移 动 一 次 。 
操作 者 安装 工件 以 后 ， 车 床 自动 按 要 求 加 工 出 多 线 螺 
纹 的 零件 ， 加 工 完成 后 由 操作 者 拆 下 零件 。 

(НІ 车 主轴 转速 为 n,， 凸 轮转 速 为 n,， 则 有 



































n, 2\25 
ИЕЛЕ Б L SPE P, 的 关系 为 
n P, =n,h 


若 要 自动 加 工 多 线 螺 纹 ， 应 该 有 





式 中 а 整数 ; 
2Z 一 一 螺纹 线 数 。 
根据 以 上 关系 确定 P... h 及 各 轮 齿 数 ， 可 以 保证 
车 前 一 条 螺纹 以 后 自动 进入 下 一 条 螺纹 线 ， 直 到 完 
成 。 螺 纹 线 数 与 各 人 齿轮 的 齿 数 关 系 见 表 9-7。 













































































21 23 23 24 
2 1:5 3 24 96 24 147 
4 1:29 6 24 48 24 147 
6 1:15 9 24 48 36 147 
8 1.5 12 36 36 24 147 
Ж. БЕЛЕ h=73.5mm, 
适合 国内 电动 机 发 展 水 平 的 轮 边 驱 动 系统 最 佳 配置 


圆柱 凸轮 2 (22) 





凸轮 轴 





90 多 线 螺纹 半自动 车 床 传动 简 图 


【 例 9-4】2 据 不 完全 统计 ，2011 年 ， 国 产 矿 用 
АЖ 2 #5 ЫЗА | 7567 辆 ， 与 2010 年 相 比 ， 增 长 
51.34% 。 目 前 国内 百 吨 级 电 传 动 矿 用 自 务 车 的 设 ; 
还 不 够 先进 ， 在 确定 轮 边 减速 器 传动 比 时 ， 往往 参 照 
国际 相近 吨位 车 型 ， 而 且 国内 自主 生产 的 轮 边 电动 机 
的 性 能 与 国际 先进 水 平 有 较 大 差距 ， 因 此 有 必要 研究 
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ІНІ (1) Йй Jy H Dh H H mI ЖЕ 
的 传动 方式 有 两 种 ， 即 机 械 传动 和 电 传动 。 机 械 传动 
的 结构 如 图 9-10 所 示 ， 机 械 传动 机 构 主 要 包括 发 动 












































主 减 速 器 
9-10 ”机械 传动 结构 


传动 轴 


机 、 离 合 器 、 变 速 箱 、 传 动 轴 、 主 减速 器 、 差 速 噩 、 
半 轴 等 ， 各 部 件 之 间 主 要 是 机 械 能 的 传递 ; 电 传动 结 



































© 摘自 文献 : ЕЕ, НЕ, КОС. 百 吨 级 电 传 
动 矿 用 自 缉 车 轮 边 驱 动 系统 的 配置 优化 [J]. 中 国 
机 械 工程 ，2013，24 (22): 3110-3113. 
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构 如 图 9-11 所 示 ， 电 传动 结构 主要 包括 发 动机 、 发 国内 外 矿 用 汽车 轮 边 减速 器 结构 主要 有 三 种 ， 划 

有 机、 电动 机 、 轮 边 减 速 嚣 等， 在 动力 传递 过 程 中 包 ”传递 结构 原理 图 如 图 9-12~ 图 9-14 所 示 。 国 外 矿 用 自 

含 两 次 机 械 能 与 电能 的 转化 及 电能 的 传递 。 一 次 转化 。 和 印 车 品牌 中 ，BELAZ 电 传动 矿 用 自 务 车 轮 边 减 速 器 

是 发 电机 将 发 动机 传递 的 机 械 能 转化 为 电能 ， 男 一 次 ”采用 的 是 图 9-12 所 示 的 轮 边 二 级 行星 减速 机 构 ， 草 

转化 是 电动 机 将 电能 转化 为 机 械 能 。 余 品 牌 车 型 大 都 采用 如 图 9-13、 图 9-14 所 示 的 СЕ 
轮 边 二 级 或 三 级 减速 机 构 ， 吨 位 较 小 的 采用 二 级 减 
速 机 构 ， 吨 位 较 大 的 采用 三 级 减速 机 构 。 国 内 电 传 
动 矿 用 自 印 车 也 大 都 采用 这 三 种 行星 减速 机 构 。 图 
9-15 所 示 为 根据 大 吨位 电 传动 矿 用 自 务 车 需求 设计 
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B 1# 




















ГА 


采用 














有 传动 





29-8 所 列 为 机 械 传动 与 


图 9-11 
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н/е 2 JL pi а РЕНЕ НО 
动 除了 传动 效率 略 低 于 机 械 传动 以 外 ， 殿 
性 能 都 要 优 于 机 械 传 动 ， 因 此 
采用 机 械 传动 以 外 ， 其 余 的 大 都 


电 传动 结构 




















目前 百 吨 级 以 上 











表 9-8 机 械 传动 、 电 传动 性 能 比较 


类 别 


机 械 传动 


电 传 动 





当 变 和 矩 器 锁 止 时 ,可 
以 超过 90%, ЖР 
工作 时 效率 较 低 





一 般 在 70% ~ 90%, 
交流 传动 的 效率 比 直 
流 高 





a 
ж 
Іі 
ні 


比较 复杂 











可 维护 性 能 


整个 系统 需要 润 ; 
和 保养 , 使 用 时 间 














旋转 部 件 轴承 需要 





长 ,维护 成 本 越 高 





需要 润滑 和 定期 维护 





发 动机 功 
率 利 用 率 



































发 动机 功率 利用 低 
于 100% ,工作 状态 受 
坡度 .载荷 和 车 速 影 响 

















发 动机 功率 利 
到 100% ,工作 状态 不 
受 坡度 、 载 和 荷 和 车 速 


影响 





>: 





7 





Ë 





ЛЕР 
动 特性 对 比 





需要 降低 最 高 车 速 
来 获得 更 高 的 起 动 转 
E MU 3 ВЕ JJ ; КЖ 


度 受 到 冷却 系统 油 温 














(2) 确 
JH B Bl + 
主要 包括 
转化 为 机 械 









































升 高 的 限制 ;停车 转 拢 
取决 于 传动 系统 的 传 
动 比 














定 轮 边 减速 器 结构 及 传动 比 








电 传 动 系统 的 最 高 
度 和 最 大 功率 时 的 
度 的 比值 可 以 达到 
10: 1; 电 传动 可 以 通 
过 对 电动 机 的 协同 控 
制 获得 很 高 的 制 动 
转 矩 


rm 





Ж 
Ж 























ЖЕЛДЕ 


， 轮 边 驱动 系统 是 主要 的 动力 传递 系统 ， 





电动 机 和 轮 边 减 速 器 两 部 分 。 
能 ， 轮 边 减速 器 将 动力 减速 














电动 机 将 电能 
兽 扭 传递 到 轮 








纹 ， 以 驱动 轮胎 转动 提供 矿 车 行驶 所 需 动力 。 


























的 一 种 新 型 的 轮 边 三 级 行星 减速 机 构 ， 该 机 构 具 有 








传动 比 变 化 范围 
高 等 优点 。 





大 、 


安全 系数 高 、 轴 向 空间 利用 率 





@ 9-12 轮 边 二 级 行星 减速 机 构 传 动 原理 


:一 系统 输入 轴 
bj 一 一 级 内 齿 圈 H 
cy 一 二 级 行星 轮 


ai 一 一 级 太阳 轮 


b; 


ci 一 一 级 行星 轮 
1 一 一 级 行星 架 a, 一 二 级 太阳 轮 
一 二 级 内 齿 圈 ”也 一 二 级 行星 架 





图 9-13 GE 轮 边 二 级 行星 减速 机 构 传 动 原理 


:一 系统 输入 轴 
bs 一 小 行星 轮 


通过 对 TEREX、 
LIEBHERR 五 种 品牌 














g 一 行星 架 


a 一 太阳 轮 b, 一 大 行星 轮 
一 内 齿 圈 (输出 端 ) 


ВЕГАХ, HITACHI、KOM-ATSU、 











车 型 轮 边 减速 器 传动 


Н 载重 从 109t 到 360t， 近 30 款 








[k i 进行 对 比 得 到 如 图 9-16 所 示 
































的 电 传 动 矿 
9-17 所 示 为 





按照 不 同 


] 自 印 车 轮 边 减速 器 传动 





比分 布 情况 。 图 
品牌 分 类 的 轮 边 减 速 器 传动 比 
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Ж ЖЕУ 
分 布 情况 。 — —— — BELAZ 
с; 44 — Komatsu қ 
----ж---- Liebherr 
---ж---- TEREX ж, 
----<----. НІТІСНІ A ! 
38 上 Ж / 
ау Ес 
r 9 
地 
32- 
a, ж-- 
26 I l 1 
200 300 400 500 600 
满载 总 量 M/t 


图 9-14 GE 轮 边 三 级 行星 减速 机 构 传 动 原理 
:一 系统 输入 轴 a 一 一 级 太阳 轮 ”bi 一 一 级 行星 轮 
с АНА b, 一 二 级 行星 轮 bs 三 级 行星 轮 
cs 一 三 级 内 齿 圈 (输出 端 ) 








图 9-15 轮 边 三 级 行星 减速 机 构 传 动 原理 

















:一 系统 输入 轴 a 一 一 级 太阳 轮 61 一 一 级 行星 轮 
bi 一 一 级 内 齿 圈 H, 一 一 级 行星 架 ”a, 一 二 级 太阳 轮 
c, 一 二 级 行星 轮 b, 一 二 级 内 齿 圈 H, 一 二 级 行星 染 
ai 一 三 级 太阳 轮 6 一 三 级 行星 轮 b,; 一 三 级 内 齿 圈 
Ha: 一 三 级 行星 架 
45 
41Р 
з 37 
Ë 3 
29 
500 300 400 500 600 
满载 总 量 M/t 


9-16 ” 轮 边 减 速 器 传动 比分 布 情况 





由 图 9-17 可 以 看 出 ， 同 一 品牌 车 型 ， 随 着 满载 


总 量 的 增加 ， 轮 边 减速 器 传动 比 有 增 大 的 趋势 ， 而 且 














存在 满载 总 量 相 近 车 型 的 轮 边 减速 器 传动 比 相 同 的 1 
况 ， 也 存在 随 着 满载 总 量 增 大 而 轮 边 减速 器 传动 比 ; 
小 的 情况 。 
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图 9-17 国际 常见 矿 车 轮 边 减速 器 传动 比分 布 情况 



































(3) 电动 机 选 型 及 轮 边 减速 器 传动 比 计算 ЭШ 





边 减 速 器 传动 比 并 没有 随 吨 位 增 大 而 一 直 增 大 ， 而 是 
中 间 存 在 波动 。 因 此 ， 在 确定 轮 边 减速 器 传动 比 时 不 
能 以 车 辆 吨位 为 依据 ， 车 辆 吨位 的 变化 只 是 决定 了 行 
驶 所 需 驱 动力 的 大 小 和 所 需 动力 源 即 发 动机 功率 大 


Л 











\。 在 对 一 款 新 型 矿 车 进行 设计 时 ， 其 轮 边 驱动 系统 














基本 设计 流程 如 图 9-18 所 示 。 





车 型 (吨位 、 载 荷 分 配 ) 


整 车 牵引 力 需 求 


(牵引 特性 曲线 ) 


轮 边 驱 动 系统 
轮 边 电 机 轮 边 减 速 器 


长 时 高 效 
工作 区 间 












图 9-18 轮 边 驱动 系统 基本 设计 流程 


汽车 行驶 方程 为 


P=PFith,+h, (9-1) 





这 里 ， 为 驱动 力 ; Fi 为 滚动 阻力 ， 与 路 面 滚动 系 
数 相 关 ， 矿 山路 面 滚动 系数 一 般 取 0.02; F. 为 坡度 


НУ) 


阻力 ， 与 行驶 路 面 坡度 有 关 ， 
йде в КЛЕ Е КЛИК Т 16%; F 为 加 速 
阻力 。 



































B 传动 矿 用 自 印 车 





根据 式 (9-1) 可 以 求 得 矿 车 在 不 同 坡度 上 行驶 





二 驱动 力 需 求 ， 但 确定 发 动机 功率 大 小 还 需要 知道 车 


辆 行驶 速度 。 在 确定 发 动机 功率 时 一 般 以 矿 车 在 8% 


坡度 行驶 时 的 功率 需求 为 准 。 
8%% 坡 度 上 疏 长 坡 的 稳定 车 速 














传动 自 印 车 满载 时 在 
应 低 于 表 9-9 所 规定 














的 数值 。 
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表 9-9 电 传动 矿 用 自 卸 车 稳定 车 速 要 求 











ВЕЖА уи | 100~150 | >150-200 | >200~300 
ИЕ 10. 5 11.0 11.5 
稳定 车 速 /(km/h) š 








由 矿 车 在 8% 坡 
根据 公式 P= Ро 可 以 得 到 矿 车 行驶 功率 需求 。 但 此 功 
率 并 不 能 直接 作为 确定 发 动机 功率 的 标准 ， 在 确定 发 


度 行 驶 时 驱动 力 及 最 低 车 速 要 求 ， 














动机 功率 时 还 需要 考虑 传递 
电动 机 以 及 轮 边 减速 器 等 的 能 量 传递 在 各 环节 中 的 功 
率 损失 。 另 外 ， 为 了 保证 足够 的 动力 ， 在 确定 发 电机 、 
电动 机 功率 时 还 应 考虑 存在 一 定 的 过 载 空间 ， 一 般 在 
选 定 电 机 功率 时 需要 20% 以 上 的 过 载 牵引 空间 。 
根据 功率 选 定 电机 以 后 ， 就 得 到 电机 的 功率 外 特 
性 曲线 和 传动 效率 变化 曲线 。 图 9-19 所 示 为 设计 的 
载重 220t 电 传 动 矿 用 自 印 车 选用 电机 的 恒 功 率 外 特 
曲线 和 效率 曲线 ， 电 动机 转速 达到 292. 4r/min В, 
开始 进入 恒 功 区 ， 直 到 电动 机 达到 最 高 转速 。 但 电动 
机 转速 低 于 651. 5r/min 时 ， 只 能 持续 工作 一 定时 间 ， 








单 过 程 中 发 动机 、 发 电机 、 
















































































































































































28Г 
эд 29. z ----------- 100% 
ХЕ 167 恒 功 率 外 特征 曲线 160% 
# z р! (651.5,10.87) Ша Pi 
= 
асы кийит 19% Ж 
# 41 20% 
A A 0 
0 800 1600 2400 3200 
电动 机 转速 ZXYVminm) 
图 9-19 某 矿 车 用 电动 机 外 特性 和 效率 曲线 








不 能 长 时 间 持 续 工作 ， 且 电动 机 工作 效率 较 低 ， 小 
93%; 转速 达到 651.5r/min 以 上 ， 电 动机 才 可 以 长 时 
间 工 作 ， 电 动机 效率 也 可 提高 到 93% 以 上 。 

为 了 保证 矿 车 的 持续 工作 和 传动 效率 ， 轮 边 减 速 
絮 传 动 比 i 需要 满足 矿 车 常用 运行 速度 空间 7.5 ~ 
30km/h 对 应 电机 的 长 时 高 效 工 作 区 间 ， 图 9-19 所 示 
出 为 电动 机 长 时 高 效 工 作 区 间 ， 即 电动 机 转速 大 于 
651. 5r/min 的 空间 。 该 高 效 工 作 区 间 范 围 较 大 ， 在 确 
定 传动 比 时 为 аав а ， 一 般 让 电机 长 时 
高 效 工作 区 起 点 来 对 应 矿 车 运行 速度 7. 5km/h 来 确 
定 传 动 比 i。 即 









































































































































07 Отг) 
式 中 , n 为 电动 机 转速 ， 即 电动 机 长 时 高 
始点 转速 ; ov 为 矿 车 运行 速度 
为 轮胎 滚动 半径 。 

在 2201 矿 车 设计 中 ,选用 轮胎 滚动 半径 为 
1.7075m, 根据 式 (9-2) 求 得 轮 边 合 理 传动 比 为 
55. 89。 但 在 实际 设计 过 程 中 ， 考 虑 到 空间 、 结 构 形 
式 、 齿 轮 强度 、 行 星 齿 轮 安装 条 件 等 因素 ,最 终 传动 
比 确定 为 55.09, BELAZ 75306 载重 也 是 2201, 但 轮 
边 减速 器 传动 比 为 38.67， 这 是 因为 其 选用 电动 机 
DK-724 的 长 时 高 效 工作 区 起 点 转速 低 于 国内 电动 机 
决定 的 起 点 转速 

在 轮 边 减 速 ж 步 设计 的 过 程 中 ， 还 需 考 虑 空 
间 、 结 构 形 式 、 人 齿轮 强 度 等 因素 。 根 据 本 方法 设计 的 
220t 电动 轮 矿 用 自 印 车 已 经 生产 完毕 并 投入 试验 ， 运 
行 良 好 ,证 明了 所 述 配置 方法 的 可 行 性 。 


(9-2) 























效 工 作 区 初 
， 一 般 取 值 7. 5km/h; г 



































































































































#10 т 传动 















































































































































































































































































































































































а А 10-1912 10-2。 带 传动 的 形式 和 适用 性 见 表 10-3. 
10.1 带 传动 的 一 般 知 识 
10.1.1 传动 带 的 种 类 及 其 选择 
传动 带 的 类 型 、 特 点 、 应 用 及 其 适用 性 能 见 表 
表 10-1 传动 带 的 类 型 、 特 点 和 应 用 
类 型 @ E Яя ы ооң 应 Я 说 B 
К 2 7 Я Ж д А 
m 近似 为 0.7， 梯 形 截 | 大 ， 多 许 包 角 小 |， ?< 30m/0. P< 其 截面 尺寸 见 表 
— L cis : 传动 比 大 、 预 紧 力 |700kW 、i < 10 轴 
V i 环形 带 有 包 边 V 2. Е 10-5 #19 10-6 
РА вя v др НАРИ вез) 
Е 较 柔 软 ， 曲 挠 性 好 
сак жааз, и 能 承受 较 大 的 预 ко 
" 95959) Жз 40°, ЖЕ), ИЕ кж. а ону 
(55550 近似 为 0.9， 梯 形 截 | 曲 挠 次 数 高 ， 传 递 | 构 紧 凑 的 传动 АЕ, 
№ бина эе сы 才 规 格 见 表 10-5 和 
面 环 形 带 功率 大 ， 节 能 
п? Ж 10-6 
将 几 根 普通 V 带 | ，. 
联 s 传动 中 各 根 V 
йж V 带 的 顶 жүт 
组 或 窗 Y 带 的 顶 面 用 | 带 载荷 均匀 ， 可 减 | рш, ЖЖ ы, I 
ү J 8 Ип SF ИН RH Z6 ñ 少 运转 中 振动 和 | 高 的 传动 尺寸 规格 见 表 
М 成 有 2、3、4 3 5| ese ТА 人 10-24 
А 根 联 成 一 组 
Vl. 汽车 、 拖 拉 机 等 
承载 层 为 绳 芯 的 ЮЕШ, Шш 
车 SSS Же PA asi V нала ЕГЕ; ЩН 
带 | vy 参见 窄 V 带 和 普通 V 带 带 ， 相 对 高 度 有 0.9 性 好 用 于 带 轮 和 轴 间 距 
М 的 ， 也 有 0.7 的 с 较 小 ， 工 作 温 度 较 
高 的 传动 
W = же #b E: >) Қа 性 好 5 
x Э „калла ване, 5% У 
У 05557 Ж, РОЛ АГРЕ Н БРЕ, ДЕШН жүй 
М 92504200) V 带 挠 性 最 好 的 V 带 
Ё 22222 
大 Ө 
Е | 质量 均匀 ， 摩 控 
а ж, шз) жаа, аш 
4 Ин СОЖ, Жолы, [КЕЛИ НЕШЕ ЗІ 
е š 耐 磨 性 、 耐 油性 好 
宽 承载 层 为 强 芯 ， 相 ЫН сш 
ү ЕТСИН 
带 梯形 截面 环形 带 шаны 














































































































“1150. 机 械 设 计 师 手册 (L JR) 
(Ж) 
类 型 简 图 结 构 特 点 应 说 明 
B: У. у пиз бг уу 
|) 112 IN А Z ы u < 30т/в, P < 2 一 带 速 (m/s) 
布 жауы ТТЫ, ЖЕЗ ыу, 2<6 轴 间 | P 一 传递 功率 
平 耐 热 、 耐 油性 能 距 较 大 的 传动 (kW) 
ч 差 ， 开 边 式 较 乘 软 














有 棉 织 、 毛 织 









































































































































































































































































































编 合 棉布 带 ， 以 及 用 于 a 
织 ñE (e арои ЖЫ pha | 中 、 小 功率 传动 
带 锦纶 编织 带 。 带 面 有 | 小， 多 松 3 
Е ЖЕЛЕ ІЛЕ Bi РВ 
25 Р И 
带 | 胺 (有 单 层 和 多 层 粘 | 强度 高 ， 摩 探 因 | к, 菏 
片 织物 p=. &), ТӨНЕ, ЇЇ РЕЙ, НІ ЕЕЕ 
基 | 特殊 织 凤 革 、 挂 胶 帆 布 或 特 | 不易 松弛 ИРНЕ 
Е 殊 织物 等 层 压 而 成 
й - 带 体 薄 而 软 ， 曲 
Ж == 承载 层 为 聚 酯 绳 ,| 挠 性 好 ， 强 度 较 
5 ses оь 橡胶 高 速 带 表面 槛 耐 | 高 传动 平稳 ， 耐 | 高 速 传动 
р 橡胶 高 速 带 。 聚氨酯 高 速 带 | 磨 、 耐 油 胶布 油 、 耐 磨 性 能 好 ， 
带 不 易 松弛 
在 绳 芯 结 构 平 带 的 | 具有 平 带 的 柔 ТИЕ 
£ тт = |, увк чк 
ра 角形 栅 的 环形 带 ， 工 | 的 特点 ; 比 Y АР] ыы НЫН 
带 面 是 模 面 ， 有 橡胶 | 传动 平稳 ， 外 廓 尺 | 吉 地 的 传动 
和 聚氨酯 两 种 寸 小 анны 
双 У, 截面 为 六 角形 。 四 | 可 以 两 面 工 作 ,| 需要 V 带 两 面 
特 | 面 555% 个 侧面 均 为 工作 面 , | 带 体 较 厚 ， 曲 挠 性 | 都 工作 的 场合 ， 如 
ү 承载 层 为 绳 芯 ， 位 于 | 差 ， 寿命 和 效率 | 农业 机 械 中 多 从 动 
殊 | 带 截面 中 心 较 低 轮 传动 
带 
国 іі ІІ, ЖИ Cs 
Я ғ. Р, ЖЕН) ”结构 简单 村 -3 Ж (d, 为 圆 形 带 的 直 
带 胶带 等 传动 £); ЖОГО 
半圆 形 
| ДШ, Ж 
% ЛЕШ М ЮЖ, НЕЕ ИЕ о, p< 
р 承载 层 为 玻璃 纤维 绳 | 不 变 ， 传 动 比 准 |300kW ;<10 要 
а 5. ик |, ШЕЛ, 4 А ан t 
s Й, Ж ПЕНЕН 38. На 
н|% 者 橡 胶 两 种 磨 性 较 好 ， 但 安装 | МЕ 
Š 制造 要 求 高 
步 
带 
її 工作 面 为 曲线 齿 ， 
线 承载 层 为 玻璃 纤维 .| 与 梯形 此 同步 带 
Е 合成 纤维 绳 芯 的 环形 | 相同 ， 但 工作 时 此 | 大 功率 传动 
步 ER 带 ， 带 的 基体 为 氧 | 根 应 力 集中 小 
带 Т 
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НЕМ Еа 2-01 





Шамук q НМ И O ІНІН Ся НМ ДС V T 
я а я 5 2 ү 2 02- 09 я ү 5-8 a ү а Э 06 g ШЛАМ АЯ НЕ |Z HM EZ 26 ra 
ш/Е 
я [а-у Я 2 2 g 2 сє- 06 q ү 5-8 а у а D 0r Я йт [a| ДГ £ 3 
ЖИН |Ы МА 
ү | а-у я 5 5 5-8 5 SE— 06 я ү 5-8 q ү а 2 07 Я Жш АЯ i 
q q q а-э | а-э V q 0@- 09 q q 2 а-э? q ү 9 02 а И 
Z ҢЫ РЕ ЗИ 
q q q а-э | а-э ү D 0p— 09 q ү 2 а q а q 0r 9 k 2 Ж 
小 
2 V g 5 5 5 2 0ғ- 04. 2 g g а-2 V V g 0ç g ДЕА ШУХ fL 
БЕЛІ 
2 я ү 2 2 2 2 0<- 06 я ү я а я а q 0r ү # 8 Z 
ү V я 5 5 я 5 0<- 08 2 ү 5 а V V V 08 я 142% H 408 
ды 7 7 É Шы SE "P. 
5 q я а 5 2 2 0ғ 09 9 g ә а V V g 0 а Дїй ЧЕ mY | 
(0<) е 
5 a g 2 а 2 а 0ғ- 0< а g 5 a ү ү V үз 8 ДЕ И Шу (е 
本 
q V q 2 2 а-0 2 0<- 06 q 9 2 а V V ү 09 q АСУ W t 
У 2) 
ү а я а-э | а-э а 5 0ғ- 04. 2 я 5 а-2 ү ү я << а t A ДУ 1324 
я а q а-э [а-э ү 2 0ғ- 09 q q 2 а а а q ср ү ША БҮ ҰШ ЕЯ 
у а V 2 5 D D 0<- 06 5 V я а а а g 06 8 КАМ 
ы 
2 а V 5 5 5 2 0<- 06 2 g 8 a D 2 g 0r у # А ЖА ч 
ү ү ү ә 2 ә 2 0<- 06 D g 9 а а-э 2 q 06 ү # A TM 
0ғ- ; АЕ 
я ү Я-У 2 2 2 2 Ee 06~0L| D ү я а а-2 2 g |0ғ-06| 4Я-Ұ ЖА Н моу 
V V V 5 5 2 2 0<- 06 2 g g a а-2 2 g 0r у # A 84 A 
0ғ- 
q {а-у я 2 2 2 2 бе 06-0/| D я ү а-2 я 5 я 0є g ША КЕ 
ү а я D D D D 0ғ- 04. 5 я я а-2 5 5 8 06 8 Ш.А ШЗ 
2,/ 2/ ЕЕ) (в/ш)/ 
种 | 各 申 JJJ3⁄ | ЖШ | ЖІ ЕЖ | е5) | ийй N 
ТШ | ш | ш | НЫШ | OKE СІЗ | ыы нЕ у Ж А 2 
НЕ #0] q ЕРЕ ЕСІ ша | Шуу | Пт” Ж 26 ЩИ |15 
КЕЕ СЕ ИА Jl [x му 
УЗ r` Це 
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表 10-3 带 传动 的 形式 和 各 类 带 的 适用 性 
人 允许 带 速 | ，- 
传动 形式 т 图 Шы. 安装 条 件 工作 特点 
/(m/s) ) 
JT 
5 平行 轴 、 双 向 、 同 旋 向 
6 2-0 | (7) 传动 
动 
轮 宽 对 称 面 应 重合 
Sa 平行 轴 、 双 向 、 反 旋 向 
传动 15 <6 传动 ,交叉 处 有 摩擦 ,a> 
205( 带 宽 ) 
5 5 <3 一 轮 宽 对 称 面 通过 另 РЕ ЛЕ 
q 单 向 传 
传动 Бі (2.5) | 一 轮 带 的 绕 出 点 交错 轴 \ 单 向 传动 
Г 
有 张 紧 轮 СЭ 同 开口 传动 , 张 紧 轮 F 行 轴 、 单 向 、 同 旋 向 
的 平行 轴 | rO) 25-50 | <10 | 在 松 边 接近 小 带 轮 处 ，| 传动 ,用 于 i 大 a 小 的 
传动 接头 要 求 高 场合 
有 导 轮 š 
я РИШУ O. 
多 相交 15 <4 导 纶 圆柱 面相 切 交错 轴 、 双 向 传动 
轴 传 动 
多 从 动 ез еы ешь: А. 带 的 曲 挠 次 数 多 、 寿 
轮 传动 25 <6 各 轮 轮 宽 对 称 面 重 合 өш 
拨 又 移动 ЕТИ о БЕ 
的 带 传动 25 5 两 轴 平 行 带 边 易 磨损 
注 : 1. v>30m/s 只 适用 于 高 速 带 、 同 步 带 等 。 
2. 括号 中 的 i 值 适 月 


























带 和 同步 带 : 
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Ша амы 原 动 机 种 类 、 工 作 机 名 称 及 其 特性 、 原 动机 额定 
10.1.2 带 传动 的 效率 功率 和 转速 、 工 作 制度 、 传 动 比 、 高 速 轴 (小 带 轮 ) 
带 传 动 效 率 的 计算 式 为 转速 、 许 用 带 轮 直 径 、 轴 间距 要 求 等 。 


式 中 











T xn 


7Т--ЕЖЖ (N: m); 
转速 (r/min)。 





带 传动 有 下 列 儿 种 功率 损失 


1) 滑动 损 








失 。 带 在 工作 时 ， 由 于 带 轮 两 边 的 拉 











力 差 及 其 





相应 的 变形 差 形成 弹性 滑动 , 


导致 带 与 从 动 








轮 的 速度 损失 
带 的 结构 有 关 。 





。 弹 性 滑动 与 载荷 、 速 度 、 并 


带 轮 直径 和 
弹性 滑动 率 通常 为 1%~2%。 有 些 带 
































传动 还 有 几何 滑动 。 


过 载 时 将 引起 打 
效率 急剧 下 降 ， 


с 


2) W) Tn 























滑 ， 使 带 的 运动 处 于 不 稳定 状 
磨损 加 剧 ， 严 重 影响 带 的 寿命 。 
失 。 带 在 运行 中 会 产生 反复 1 





























缩 ， 特 
































































































































别 是 在 带 轮 上 的 找 曲 会 使 带 体 内 部 产生 摩擦 ， 引 起 功 
Б 

) 空气 阻力 。 高 速 传动 时 ， 运行 中 的 风阻 将 引 
е 的 损耗 ， 其 损耗 与 速度 的 平方 成 正比 。 因 此 设 
计 高 速 带 传动 时 ， 带 的 表面 积 宜 小 ， 尽 量 用 厚 而 宗 的 
带 ， 带 轮 的 轮 辐 表面 要 平滑 (如 轮 辐 用 椭圆 形 截面 ) 
或 用 辐 板 以 减 小 风阻 。 

4) 轴承 的 摩擦 损失 。 轴 承受 带 拉 力 的 作用 ,也 
是 引起 转 矩 损失 的 重要 因素 。 滑 动 轴承 的 损失 为 
2%~5%， 深 动 轴承 为 1%~2%。 

考虑 上 述 кш 带 传动 的 效率 为 80% ~ 98% , Ж 
带 的 种 类 而 定 。 进 行 传动 设计 时 ， 可 按 表 10-4 选取 。 

Ж 10-4 带 传动 的 效率 
带 的 种 类 效率 (%) 

平 带 了 83~98 

有 张 紧 轮 的 平 带 80~95 
жй үзе БЕЛЕСІ) 87-92 

绳 芯 结 构 92~ 96 

жуу 90-95 

多 模 带 92-97 

同步 带 93-98 

@ 复合 平 带 取 高 值 

@ V 带 传动 的 效率 s (d, 为 小 带 轮 直 径 ,h 为 带 

高 ) 有 关 : мато, 取 低 值 ; мон, 取 


- 


. 带 传动 设计 的 典型 已 知 条 








.3 带 传动 设计 的 典型 问题 


件 














2. 设计 要 满足 的 条 件 


(1) 运动 学 的 条 
(2) 几何 条 件 
足 一 定 的 几何 关系 。 


和 寿命 。 

















3. 设计 结果 








带 的 种 类 、 带 型 、 月 
轮 直径 、 轴 间距 、 带 


10.2 V 带 传动 














其 他 条 件 ”中 心 距 、 


带 轮 直径 、 带 长 、 中 心 距 应 

















ді 


小 轮 包 角 、 


带 速度 应 在 合理 


ç ”传动 比 i=ni/ns=d,/di。 


їй 


(3) f3J86JJ ТЕ у {г ӨН FE £ BU f# zJ) ВЕ 








经 济 性 、 工 艺 性 要 求 。 


开 需 带 根 数 或 带宽 、 
































带 长 、 带 
轮 的 结构 和 尺寸 、 预 紧 力 、 轴 载 


10.2.1 基准 宽度 制 和 有 效 宽度 制 
基准 宽度 制 是 以 基准 线 的 位 置 和 基准 宽度 b,， 
作为 带 轮 与 带 标准 化 的 基本 尺寸 ， 如 图 10- 1a 所 示 。 








a) 


Е 10-1 


а) 基准 宽度 制 





бе 


| 


b) 


V 带 的 两 种 宽度 制 
b) 有 效 宽度 制 




















ЖЗА ЕНІ ЗЕ ТӘ ЖЕ ІІ 
如 图 10-1Ь МЖ. ЖЕЛЕ НЗ ЯЛЕ AE BJ 


ое 
宽度 5,， 


是 有 效 直径 。 


由 于 尺寸 制 的 不 同 ， 
有 效 长 度 来 表示 。 基 准 长 度 是 在 规定 的 张 
带 位 于 测量 带 轮 基准 直径 处 的 周 长 ， 有 效 








ЖЕЛІК, f 3 


的 最 外 端 宽 


度 为 有 效 

















жы 带 的 长 度 





上 量 带 轮 有 ылатын. 















































直径 





分 别 以 基准 长 度 和 
紧 力 下 ，V 
长 度 是 在 规 





普通 V 带 是 用 基准 宽度 制 ， 窗 V 带 则 由 于 尺寸 
制 的 不 同 ， 有 了 两 种 尺寸 系列 。 在 设计 计算 时 ， 基 本 原 
理 和 计算 公式 是 相同 的 。 





10.2.2 尺寸 规格 
基准 宽度 制 的 普 





Ж V +P H УЛ, 


其 截面 尺寸 
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见 表 10-$S。 有 效 宽度 制 窗 V 带 截面 尺寸 见 表 10-6。 
普通 V 带 的 基准 长 度 系列 见 表 10-7, V 带 露 出 高 度 可 
表 10-5 基准 宽度 制 V 带 的 截面 尺寸 (摘自 


按 表 10-8 选取。 基准 宽度 制 窗 V 带 基 准 长 度 系列 见 表 
10-9; ЖЗШ, Ж V 带 长 度 系列 见 表 10- 10。 
СВ/Т 11544--2012 和 СВ/Т 13575. 1 一 2008 ) 
(单位 : mm) 












































b 


[же =н] 

















(5255555) У 标记 示例 : 
CC 型 号 为 SPA 型 ,基准 长 度 为 1250mm 190% V 带 ， 
(555505 其 标记 示例 如 下 : 








SPA1250 СВ/Т 11544--2012 










































































































































































V 带 截面 示意 图 
| 露出 高 度 hi Е 2 
型 号 Ш/А 顶 宽 5 Е А Ша = = 适用 槽 形 的 基准 宽度 
最 大 最 小 
Y 5.3 6 4 +0.8 -0.8 5.3 
7 8.5 10 6 +1.6 -1.6 8.5 
А 11.0 13 8 +1.6 -1.6 11 
普通 V 带 B 14.0 17 11 40° +1.6 -1.6 14 
с 19.0 22 14 %1.5 -2.0 19 
D 27.0 32 19 +1.6 -3.2 27 
Е 32.0 38 23 +1.6 -3.2 32 
SPZ 8.5 10 8 +1.1 -0.4 8.5 
жа» SPA 11.0 13 10 а +1.3 -0.6 11 
SPB 14.0 17 14 +1. 4 -0.7 14 
5РС 19.0 32 18 +1.5 -1.0 19 
% 10-6 ЖЕНТ У 带 截面 尺寸 (摘自 GB/T 13575. 2—2008) (单位 : mm) 
m 号 截面 尺寸 
ШҰ) ОЈ А 
9N 9.5 8.0 
15N 16.0 13.5 
25N 25.5 23.0 
表 10-7 普通 V 带 基准 长 度 (ШІН СВ/Т 11544 一 2012) (单位 : mm) 
截面 型 号 
Y 7. А В С D Е 
200 406 630 930 1565 2740 4660 
224 475 700 1000 1760 3100 5040 
250 530 790 1100 1950 3330 5420 
280 625 890 1210 2195 3730 6100 
315 700 990 1370 2420 4080 6850 
355 780 1100 1560 2715 4620 7650 
400 920 1250 1760 2880 5400 9150 
450 1080 1430 1950 3080 6100 12230 
500 1330 1550 2180 3520 6840 13750 
1420 1640 2300 4060 7620 15280 
1540 1750 2500 4600 9140 16800 
1940 2700 5380 10700 
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( 续 ) 
截面 型 号 
Y A B С р Е 
2050 2870 6100 12200 
2200 3200 6815 13700 
2300 3600 7600 15200 
2480 4060 9100 
2700 4430 10700 
4820 
5370 
6070 
% 10-8 V 带 露 出 高 度 (摘自 GB/T 11544--2012) (单位 : mm) 
型 号 露出 高 度 . _ 
最 大 最 小 
Ү/ҮХ +0. 8 -0.8 
7/7Х +1. 6 -1.6 
А/АХ +1. 6 -1.6 
B/BX +1.6 -1.6 
с/сх %1.5 -2.0 
DZDX +1.6 -3.2 
Е/ЕХ +1.6 -3.2 
SPZ/XPZ +1.1 -0.4 
ЅРА/ХРА +1.3 -0.6 
SPB/XPB +1.4 -0.7 
SPC/XPC +1.5 -1.0 
表 10-9 基准 宽度 制 窄 V 带 的 基准 长 度 系列 (摘自 СВИТ 11544 一 2012) (单位 : mm) 
ЕЕЕ ЛЕ L. 带 型 ЕТЕ 基准 长 度 L. 带 型 іші 
2 г, 2 
ЖЖ 极限 „|| 公称 极限 
; SPZ SPA SPB SPC | 公差 、 SPZ SPA SPB SPC 公差 
尺寸 偏差 尺寸 偏差 
630 6 о 2500 32 2 о . 9 4 
+ + 
Е 3150 Е О О O О 
710 О 3550 О О О О 
+8 +40 
800 о О 4000 О О О 
6 
900 О О 4500 5б О О О 
+ 
1000 +10 О О 5000 - О О 
2 
1120 О О 5600 О О 
*13 +63 
1250 О О О 6300 О О 
10 
1400 О О О 7100 О О 
+16 +80 
1600 О О О 8000 О О 
1800 эб о о о 9000 10б О 
+ + 
2000 О О О О 10000 | ` О 
16 
2240 О О О О 11200 О 
+25 4 +125 
2500 О О О О 12500 О 
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表 10-10 ”有效 宽度 制 窄 V 带 长 度 系列 (摘自 























СВ/Т 11544 一 2012 及 13575. 2 一 2008) 




















































































































































































































(单位 : mm) 
公称 有 效 长 度 公称 有 效 长 度 公称 有 效 长 度 
型 号 极限 偏差 | 配 组 差 型 号 极限 偏差 | 配 组 差 型 号 极限 偏差 | 配 组 差 
9N 15Х 25N 9N 15Х | 25N 9N 15М | 25М 
630 +8 4 1800 | 1800 +10 6 5080 |5080 +20 10 
670 +8 4 1900 | 1900 +10 6 5380 | 5380 +20 10 
710 + 4 2030 | 2030 | 一 +10 6 5690 | 5690 +20 10 
760 +8 4 2160 | 2160 | 一 +13 6 6000 | 6000 +20 10 
800 +8 4 2290 | 2290 | 一 +13 6 
850 + 4 |20 2440] 一 | +з 6 6350. 54 #20 16 
900 +8 4 |2540 | 2540 | 2540 | 513 6 6730-6730! ж20 16 
950 4 7100 | 7100 +20 16 
116 ви ) 2690 | 2690 | 2690 +15 6 7620 | 7620 +20 16 
1089 Ке ў 2840 | 2840 | 2840 +15 10 8000 | 8000 +25 16 
= 3000 | 3000 | 3000 +15 10 
1145 ааш %8 4 3180 | 3180 | 3180 +15 10 8500 | 8500 *25 16 
1205 = +8 4 3350 | 3350 | 3350 +15 10 9000 | 9000 +25 16 
1525 | 1525 +10 6 = 4320 | 4320 +20 10 11430 +30 16 
1600 | 1600 +10 6 == 4570 | 4570 +20 10 12060 +30 24 
1700 | 1700 +10 6 4830 | 4830 +20 10 12700 +30 24 
10.2.3 V 带 传 动 的 设计 V 带 传动 的 设计 准则 是 : 保证 带 在 工作 中 不 打 
25; ты 1927 ° I Е ; 
滑 ， 并 具有 一 定 的 疲劳 寿命 。 
Ж 10-11 列 出 了 V 带 传 动 的 设计 计算 。 
Ж 10-11 V 带 传动 的 设计 计算 
序号 计算 项 目 符号 | 单位 计算 公式 和 参数 选 定 说 明 
P 一 传递 的 功率 (kW) 
设计 功率 P ] P .=K,P 
! 设计 功率 4 | kW азК, К, 9, ЖЖ 10-12 
1 Р 1 图 10-2, 10-3 nk [& 
2 选 定 带 型 根据 ш. `В 或 图 nl 一 小 带 轮转 速 (x/min) 
10-4 选 取 
ЕШ do n, — Ku ЕУ ( r/min) 
а Чы 4 一 小 带 轮 的 节 圆 直径 (mm) 
К 若 计 入 滑动 率 一 大 带 轮 的 节 圆 直径 
3 传动 比 ; 若 计 动 率 d 大 带 轮 的 节 圆 直径 (mmy) 
ын. Фа < 一 弹性 滑动 率 ,e=0.01~0.02 
п (І1-е)4, ЕЕ BJ T || ЕЛЕНА Эу ЭЕ WE 
直径 
小 带 轮 的 其 нее V 带 的 寿命 宜 选 取 较 大 能 
4 4 的 基 da min 按 表 10-17 表 10-18 表 10- 19 选 定 Ке 带 的 寿命 , 宜 选取 较 大 的 
大 带 轮 的 基 | а 按 表 10-18, & 10-19 选取 标 
5 гын аһ mm ар =111(1-е) і 
ДЕНЕ ТНА. 
тат 
95 51000 < em 一 般 v 不 得 低 于 5m/s 
6 带 速 v | m/s 人 й 为 充分 发 挥 V 带 的 传动 能 力 , 应 使 
ШШ V 市 wmaw=253~30 
КӨРКТ u= 20m/s 
Жж улу Vnax 235 ~ 40 
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(2%) 
序号 计算 项 目 符号 | 单位 计算 公式 和 参数 选 定 说 明 
7 初 定 中 心 距 Go mm 0.7(4,%4,) <a; <2(du+d,) 或 根据 结构 要 求 定 
10-9 选取 相近 效 宽 
所 需 基 淮 Ж (4-44)? Е а ае 的 L, 对 有 效 宽 
8 长 度 Lio | mm Гао =2co+ (datda)t C 度 制 V 带 , 按 有 效 直 径 计算 所 需 带 长 
Ë 度 ,由 表 10-10 选 相 近 带 长 
安装 时 所 需 最 小 中 心 距 
9 实际 中 心 距 Ls-Lyo аш a-(bi+0.009L_) 
= АН» == y 
_ жт ЯЗ 张 紧 或 补偿 伸 长 所 需 最 大 中 心 距 
алах =а+0. 0274 
1 =. 
10 | 小 带 轮 包 角 ра | (°) | оу=180°—-© x57.3 Шау 较 小 ,应 增 大 a 或 用 张 紧 轮 
ЖЕДЕ о Жол АҒЗА ят 
11 Ӯ БУТЕ Р, kW 根据 带 型 d 0 mi 查 表 10-17a~n Р, 是 “=180”\ 载 荷 平稳 时 ,特定 基 
递 的 额定 功率 准 长 度 的 单 根 V 带 基 本 额定 功率 
f 3 ізі 
12 | 的 额定 功率 |AP | kW 根据 带 型 п, ЯП: ЖЖ 10-17 a~n 
增 量 
K. 一 小 带 轮 包 角 修 正 系数 , 查 表 
Р, 10-13 
13 V РИИ = ша 
ТӨЛЕ! 3 (Р, ЖАР,)К,К, K 一 带 长 修正 系数 , 查 表 10-15 和 
表 10-16 
单 根 V лі а 2,5 Р, 5 m—V 带 每 米 长 的 质量 (kg/m) 查 
F »” 2.5 \ а, 
МЕТ?) Ты к s00 [= ) д #10-14 
ЕН Е а 
15 | 的 力 ғ, | N F,=2Foasin 本 
带 轮 的 结构 
16 
和 尺寸 








4000 


小 带 轮转 速 n1/(r/min) 
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设计 功率 及 /kW 

图 10-2 普通 V 带 选 型 图 (ШЕ 
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2 ТТЫ 5 8 025 20 СТ СЫ 50 80 125 200 315 
设计 功率 丽人 kW 
图 10-3 窄 V 带 (基准 宽度 制 ) 选 型 图 (摘自 GBZT 13575. 1 一 2008 ) 
ar тст rrp 
Јон ПЕЕ ULDU | lilii 
3450 [ | jJ БЕНЕН | Т LU 
3000 ГТ ү үш L n -— ын — 
2500 ГГ ү ш ү 是 吧 于 于 本 时 居 生 
500 Г Гл _ ү 
so 
— 1500 ---- а-ы 
# PF БІН Ан 
So L T ІП ГТ Z T T T TT nr 
У | L. de ШШ Н БИН (ЕП а НІ 
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= —=—=FRpP——— F+ n 
# 50 —s`s—r—A——rxrpr——s r r—-[—TW—rH 
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<, 100 A 
з 3-22... | 
250 — L О-Н —кз—Є -二 HH " 
200 mar lli! | 25525) | 
100 
1 2 3 4 567810 30 40 000 
er 
图 10-4 窄 V 带 (有效 宽度 制 ) 选 型 图 (摘自 GB/T 13575. 2 一 2008) 
表 10-12 工 况 系数 K, (š FH. СВ/Т 13575. 1 一 2008) 
A 
K, 
+£ 况 空 载 . 轻 载 起 5 Жез 
І 每 天 工作 小 时 数 /h 
<10 | 10~16 | >16 <10 | 10~16 >16 
w 液体 搅拌 机 .通风 机 和 鼓风机 (大 7.5kW ) 、 离 
载荷 变动 最 心 式 水 泵 和 压缩 机 轻 载荷 输送 机 1.0 1.1 1.2 1.1 1.2 1.3 
带 式 输送 机 (不 均匀 负荷 )、 通 风机 
要 (>7.5kW) .旋转 式 水 泵 和 压缩 机 ( 非 离心 
载荷 变动 小 。 | 式 ) 发 电机 、 金 属 切削 机 床 、 印 而 视 . 旋 转 | L1 | 12 | 13 | 12 | 13 | 14 
得 、. 锯 木 机 和 木工 机 械 
п 斗 式 提升 机 、 往 复式 水 泵 和 压缩 
载荷 变动 较 大 机 ` 起 重 机 、 磨 粉 机 、 冲 剪 机 床 .橡胶 机 械 JE 1.2 1.3 1.4 1.4 1.5 1.6 
ш. 纺织 机 械 、 重 载 输送 机 
















































































































































































第 10 章 带 3 . 1159 . 
(Ж) 
K, 
` 每 天 工作 小 时 数 /h 
<10 | 10~16 | >16 <10 | 10~16 >16 
ЕНСЕ НУ ЕТ СЕ 
载荷 变动 很 大 «МЕРЕЙІ, (Жене ЭКЕ) 、 磨 碎 机 ( 球 1.3 1.4 1.5 1.5 1.6 1.8 
ЖЕ Ж) 
空 载 、 轻 载 起 动 一 电动 机 (交流 起 动 、 三 角 起 动 、 直 流 并 励 ) ЛІМ ЕРЛАН, ЕЛЕНЕ А. ЛІК 
轴 器 的 动力 机 。 
2. 重 载 起 动 一 电动 机 (联机 交流 起 动 、 直 流 复 励 或 串 励 )、 四 和 饶 以 下 的 内 燃 机 。 
з. 反复 起 动 、 正 反 转 频繁 、 工 作 条 件 恶 劣 等 场合 ，K， 应 乘 1.2， 有 效 宽度 制 窗 V 带 乘 1. 1。 
4. 增 速 传动 时 KK， 应 乘 下 列 系数 : 
增 速 比 1.25~1.74 1.75~2. 49 2.5-3.49 23.5 
系数 1. 05 1.11 1.18 1.28 
#10-13 小 带 轮 包 角 修正 系数 K. 表 10-14 V 带 每 米 长 的 质量 m 
(摘自 СВ/Т 13575. 1 一 2008) (普通 V 带 摘自 GBZT 13575. 1—2008, 
СВ/Т 13575. 2 一 2008 ) 
小 带 轮 包 角 K. 小 带 轮 包 角 к, ЛЕ m m (kaymi 
C) (°) Y 0.023 
7 0. 060 
А 0. 105 
普通 ур B 0.170 
Fi H 
180 1 140 0.89 С 0 300 
175 0. 99 135 0. 88 р 0. 630 
Е 0. 970 
170 0. 98 130 0. 86 SPZ 0.072 
SPA 0.112 
165 0.96 120 0.82 ©РВ 1152 
160 0.95 110 0.78 5РС 0. 370 
ки 9N 0.08 
155 0.93 100 0.74 жүр Ган 1. 
150 0. 92 95 0. 72 258 0.57 
145 0.91 90 0.69 97 0. 122 
15] 0. 252 
25] 0. 693 
Ж 10-15 普通 V 带 和 窄 V ЕКІ ІШ К, (一 ) (摘自 GB/T 13575. 1 一 2008) 
Y 7 А В С D Е Р К, 
L, Ki 14 КІ L. KL L, K, L. К, 14 KL L. K, Š: SPZ | SPA | SPB | SPC 
200 10.81 | 405 |0.87| 630 |0.81 930 0.83 1565 | 0. 82 | 2740 | 0.82 | 4660 0.91 | 630 0.82 
224 | 0.82 | 475 |0. 90 | 700 | 0.83 |1000 |0. 84 |1760 | 0. 85 | 3100 | 0. 86 |5040 0.92 | 710 | 0.84 
250 | 0.84 | 530 | 0.93 | 790 | 0.85 |1100 | 0.86 1950 |0. 87 | 3330 | 0.87 5420 0.94 | 800 0.86 | 0.81 
280 |0.87| 625 |0.96 | 890 | 0.87 | 1210 |0.87 |2195 |0. 90 | 3730 | 0.90 |6100 0.96 | 900 |0.88 | 0.83 
315 |0.89 700 | 0.99 | 990 | 0.89 |1370 | 0.90 | 2420 | 0. 92 | 4080 | 0.91 | 6850 | 0.99 | 1000 | 0. 90 | 0.85 
355 | 0.92 780 | 1.00 | 1100 | 0.91 | 1560 | 0.92 | 2715 | 0. 94 | 4620 | 0.94 |7650 | 1.01 | 1120 | 0.93 | 0.87 
400 | 0.96 | 920 |1.04 | 1250 | 0. 93 | 1760 | 0.94 | 2880 | 0. 95 | 5400 | 0.97 9150 1.05 | 1250 | 0.94 | 0.89 |0. 82 
450 | 1. 00 | 1080 |1. 07 | 1430 | 0. 96 | 1950 | 0.97 | 3080 | 0. 97 | 6100 | 0.99 12230 1.11 | 1400 | 0.96 | 0.91 | 0.84 
500 | 1. 02 | 1330 | 1. 13 | 1550 | 0.98 |2180 | 0.99 |3520 | 0. 99 | 6840 | 1.02 13750 1.15 | 1600 | 1.00 | 0.93 | 0.86 
1420 | 1. 14 | 1640 | 0.99 |2300 1.01 | 4060 |1. 02 | 7620 | 1.05 15280| 1.17 | 1800 | 1.01 | 0.95 |0. 88 
1540 | 1. 54 | 1750 |1. 00 | 2500 |1. 03 | 4600 |1. 05 | 9140 | 1.08 |16800| 1.19 | 2000 | 1.02 | 0.96 | 0.90 | 0.81 
1940 | 1. 02 | 2700 | 1. 04 | 5380 | 1. 08 |10700) 1. 13 2240 | 1.05 | 0.98 0.92 | 0. 83 
2050 | 1.04 | 2870 | 1.05 6100 | 1.11 |12200| 1.16 2500 | 1. 07 | 1.00 0.94 | 0.86 
2200 | 1. 06 | 3200 | 1. 07 | 6815 |1. 14 |13700 1. 19 2800 | 1.09 | 1.02 | 0.96 | 0.88 
2300 | 1. 07 |3600 | 1. 09 | 7600 |1. 17 |15200| 1. 21 3150 | 1.11 | 1.04 0.98 | 0.90 
2480 | 1. 09 |4060 | 1. 13 9100 1.21 3550 | 1. 13 | 1.06 1.00 | 0.92 
2700 | 1.10 4430 | 1. 15 |10700! 1. 24 4000 1.08 | 1.02 | 0.94 
4820 | 1.17 4500 1.09 | 1.04 | 0.96 
5370 | 1.20 5000 1.06 | 0.98 
6070 | 1. 24 5600 1.08 | 1.00 
6300 1.10 | 1.02 
7100 1.12 | 1.04 
8000 1. 14 | 1.06 
9000 1. 08 
10000 1.10 
11200 1.12 
12500 1.14 
























































“1160. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 








表 10-16 带 长 修正 系数 K (二 ) (用 于 有 效 宽度 制 窄 V qr) (摘自 GBZT 13575. 2 一 2008) 



























































































































































L./mm L./mm 
9N 9J 15N .15J 25N .25J 9N 9J 15N |15] 25N .25J 
2690 1.10 0.97 0.88 
630 0.83 
0 ол 2840 1.11 0.98 0.88 
00 а 3000 1.12 0.99 0. 89 
260 бс 3180 1.13 1.00 0.90 
sO) СБ 3350 1.14 1.01 0.91 
3550 1.15 1.02 0.92 
850 0.88 3810 - 1.03 0. 93 
900 0. 89 4060 = 1. 04 0. 94 
950 0:90 4320 1.05 0.94 
1050 0.92 4570 1.06 0. 95 
1080 0. 93 4830 1.07 0.96 
5080 1.08 0.97 
1145 0. 94 s= 5380 1.09 0.98 
1205 0.95 = 5690 1.09 0. 98 
1270 0.96 0. 85 6000 1.10 0, 99 
1345 0.97 0.86 6350 1.11 1. 00 
1420 0.98 0.87 6730 1.12 1.01 
7100 1.13 1.02 
1525 0.99 0. 88 7620 1.14 1.03 
1600 1.00 0. 89 8000 1.15 1.03 
1700 1.01 0.90 8500 1.16 1.04 
1800 1.02 0.91 9000 1.17 1.05 
1900 1.03 0. 92 9500 _ 1 06 
2030 1.04 0. 93 = 0 一 у 
2160 1.06 0. 94 一 10800 1.08 
2290 1.07 0.95 = 11430 1. 09 
2410 1.08 0.96 一 12060 1. 09 
2540 1.09 0.96 0.87 12700 1.10 
%10-17а YY 型 V 带 的 额定 功率 (摘自 GB/T 13575. 1 一 2008 ) (单位 : kW) 
小 带 轮 基准 直径 dj /mm 传动 比 i 
А 1.00 | 1.03 | 1.05 | 1.09 {1.13 | 1.19 11.25 135 151] ~、 
1. 20 | 25 | 28 |31.55|355| 40 | 45 | 50 2; > ч Ж 5 5 % у ° 2 00 
/A(r/ min) 1.02 | 1.04 | 1.08 | 1.12 118 124 1,34 |1501|1.91| 2 
单 根 V 带 的 基本 额定 功率 PP， i 1 时 额定 功率 的 增 量 АР, 
200 0. 04 
400 0. 04 | 0. 05 
700 — |— | [0.03 |0. 04 [0.04 0.05 0.06 
800 一 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 [0.05 0.06 | 0.07 0.00 
0. 05 | 0. 06 | 0. 07 |0. 
0. 06 | 0. 07 | 0.08 |0. 
0. 06 | 0. 08 | 0. 09 |0. 
0.07 10.09 0.1110. 
0.08 10.11 0.12 [0. 
0.09 [0.12 0.14 0. 
0.11 [0.14 0.16 |0. 
0.12 [0.15 0.17 | 0. 
0.13|0.16|0.19 0. 
0.14|0.1810.20|0. 
0.16|0.19|0.21 |0. 
0.18|0.20 0.23 |0. 
0. 19 | 0.22 | 0.24 | 0. 
0.20 | 0.24 0.26 |0. 
























































































































































第 10% ж 传 3 ©1161. 
Ж 10-17b Z 型 V 带 的 额定 功率 (摘自 GB/T 13575. 1--2008) (单位 : kW) 
小 带 轮 基 准 直径 4,/тт 传动 比 i 
"n 1.00 | 1.02 | 1.05 | 1.09 [1.13 149 125 | 1.35| 151| > 
50 56 63 71 80 90 КЕРІ | 2 ie | е | ж | | е | = 
Z (тіп) 1.01 | 1.04 | 1.08 | 1.12 | 1.18 | 1.24 | 1.34 | 1.50 | 1.99 | 2:00 
单 根 V 带 的 基本 额定 功率 Р, i 1 时 额定 功率 的 增 量 АР, 
200 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.10 | 0.10 
400 0.06 | 0.06 | 0.08 | 0.09 | 0.14 | 0.14 
700 0.09 | 0.11 | 0.13 | 0.17 | 0.20 | 0.22 0.00 
800 0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.20 | 0.22 | 0.24 
960 0.12 | 0.14 | 0.18 | 0.23 | 0.26 | 0.28 0.01 
1200 | 0.14 | 0.17 | 0.22 | 0.27 | 0.30 | 0.33 
1450 | 0.16 | 0.19 | 0.25 | 0.30 | 0.35 | 0.36 
1600 | 0.17 | 0.20 [ 0.27 | 0.33 | 0.39 | 0.40 
2000 | 0.20 0.25 | 1.32 | 0.39 | 0.44 | 0.48 
2400 | 0.22 | 0.30 | 0.37 | 0.46 | 0.50 | 0.54 
2800 | 0.26 | 0.33 | 0.41 | 0.50 0.56 | 0.60 | — — 
3200 | 0.28 | 0.35 | 0.45 | 0.54 | 0.61 | 0.64 ш 
3600 | 0.30 | 037 | 0.47 | 0.58 | 0.64 | 0.68 
400 | 0.32 | 0.39 | 0.49 | 0. 0. Ш 
4500 | 0.33 | 0.40 | 0.50 | о. 0. ке 
500 | 0.34 | 0.41 | 0.50 | о. 0. 
500 | 0.33 [ 0.41 | 0.49 | o. 0. 9.06 
600 0.31 | 0.40 | 0.48 0. 
Ж 10-17c A 型 V 带 的 额定 功率 (摘自 GB/T 13575. 1—2008) (单位 : kW) 
小 带 轮 基准 直径 d /mm 传动 比 i 
1.00 | 1.02 | 1.05 1.09 | 1.13 149 125 | 135 | 152 | > 
75 | о |10@0|112|125|40|10| ш -| < < < |< < < | 
/ (r/min) 1.01 | 1.04 | 1.08 | 1.12 | 1.18 | 1.24 | 1.34 | 1.51 | 1.9 | 2:00 
单 根 V 带 的 基本 额定 功率 P i 1 时 额定 功率 的 增 量 АР, 
200 | 0.15|0.22|0.26|0.31|0.37|0.43|0.51|0.59|0.00|0.00|0.01|0.01 0.01 0.01 0.02 0.02|0.02| 0.03 
400 [0.26 |0. 39 10.47 [0.56 10.67 [0.78 0.94 1.09 0.00 0.01 |0.01|0.02|0.02 0.03 0.03 0.04|0.04| 0.05 
700 0.40|0.611|0.741|0.90|1.07|1.26 1.51 1.76 0.00 0.01 0.02 0.03 | 0.04 0.05 0.06 0.07|0.08 | 0.09 
800 0.45 | 0.68|0.83|1.001|1.1911.4111.69|1.97 0.00 0.01 | 0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 |0.08 |0.09| 0.10 
950 |0.51|0.77|0.95|1.15|1.37|1.62|1.9512.27 0.00 0.01 | 0.03 0.04 | 0.05 |0.06 | 0.07 |0.08|0.10| 0.11 
1200 [0.60 [0.93 |1. 1411.39 |1.66|1.96 2.36 2.74 0.00 | 0.02 |0.03 0.05 | 0.07 | 0.08 0.10 0.11|0.13| 0.15 
1450 |0.68|1.07|1.3211.61|1.9212.28 2.73 3.16 0.00 | 0.02 | 0.04 | 0.06 0.08 | 0.09 0.11 0.13|0.15| 0.17 
1600 0.73|1.15|1.42|1.7412.07 |2.45 2.54 | 3.40 |0.00 | 0.02 0.04 0.06 0.09 |0.11 |0.13|0.151|0.17| 0.19 
200 0.84|1.34|1.66|2.04|2.44|2.87 | 3.42 |3.93 0.00 | 0.03 | 0.06 0.08 0.11 | 0.13 0.16 0.1910.22| 0.24 
2400 |0.92|1.50|1.871|2.30|2.74|3.22 3.80 |4. 32 | 0.00 0.03 0.07 0.10 0.13 0.16 |0.1910.23 |0.26| 0.29 
2800 1.00|1.64|2.05|2.51 | 2.98 |3.48 | 4.06 |4. 54 0.00 | 0.04 | 0.08 0.11 0.15 | 0.19 |0.23 0.26 |0.30| 0.34 
3200 |1.04|1.75|2.191|2.68 |3.16 |3.65 4.1914.58 |0.00 0.04 0.09 |0.13 |0.17 0.22 | 0.26 |0.30 |0.34| 0.39 
3600 1.08|1.83|2.28|2.78|3.26 |3.72 | 4.17 14.40 0.00 | 0.05 | 0.10 0.15 0.19 | 0.24 |0.29 0.34 |0.39| 0.44 
4000 |1.09 |1.871|2.3412.83|3.28 |3.67 3.98 4.00 | 0.00 0.05 |0.11 10.16 0.22 0.27 | 0.32 0.38 |0.43| 0.48 
4500 1.07|1.83|2.33|2.79|3.17|3.44 3.48 |3.13 0.00 |0.06 0.12 | 0.18 |0. 2410.30 | 0.36 | 0.42 [0.48 | 0.54 
5000 1.02|1.82|2.251|2.641|2.91|2.99|2.671|1.81 0.00 | 0.07 | 0.14 0.20 0.27 | 0.34 |0.40 0.47|0.54| 0.60 
5500 0.96 |1.70|2.07|2.37|2.48|2.31|1.51| 一 0.00 0.08 0.15 0.23 0.30 | 0.38 | 0.46 0.53 |0.60| 0.68 
600 0.80 |1.5011.8011.96|1.87|1.37. 一 | 一 (0.00 0.08 0.16 0.24 0.32 | 0.40 0.49 0.57|0.65| 0.73 




























































































































































































“1162. 机 械 设 计 师 手册 ( L JR) 
表 10-17d B 型 V 带 的 额定 功率 (摘自 GBZT 13575. 1 一 2008 ) (单位 : kW) 
小 带 轮 基 准 直 径 dj /mm 传动 比 i 
1.00 | 1.02 | 1.05 | 1.09 | 1.13 149 125 1135|152| > 
125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 224 | 250 2802 ~ | -> |< < < < |< <| - 
/A(r/min) 1.01 | 1.04 | 1.08 | 1.12 | 1.18 | 1.24 | 1.34 | 1.51 | 1.99 | 2:00 
单 根 V 带 的 基本 人 额定 功率 Р, i 1 时 额定 功率 的 增 量 АР, 
200 | 0.48|0.59|0.74|0.88|1.02|1.19|1.37|1.58|0.00|0.01|0.01|0.02|0.03|0.04|0.04|0.05|o0.06| 0.06 
400 | 0.84|1.05|1.32|1.59|1.85|2.17|2.50|2.89|0.00|0.01|0.03|0.04|0.06|0.07|0.08|0.10|0.11| 0.13 
700 |1.30|1.64|2.09|2.53|2.96|3.47 4.00 4.61 0.00 0.02 0.05 0.07 0.10 0.12 0.15 0.17|0.20| 0.22 
800 |1.44|1.82|2.32|2.81|3.30|3.86 4.46 5.13 | 0.00 0.03 0.06 0.08 0.11 0.14 0.17 10. 2010.23 | 0.25 
90 |1.64|2.08|2.66|3.22|3.77|4.42 5.10 5.85 0.00 0.03 0.07 0.10 0.13 0.17 0.20 0.23|0.26| 0.30 
1200 1.93|2.47|3.17|3.85|4.50|5.26 6.04 | 6.90 0.00 0.04 0.08 0.13 0.17 |0.21 0.25 0.30|0.34| 0.38 
1450 [2.19 |2. 82 |3. 6214.39 |5.13|5.97 6.82 |7.76 | 0.00 |0.05 | 0.10 0.15 0.20 0.25 |0.31 | 0.36 |0.40| 0.46 
1600 2.33 |3. 003.86 |4. 68 | 5.46 |6.33|7.20 8.13 0.00 0.06 0.11 0.17 0.23 | 0.28 | 0.34 0.39 |0.45| 0.51 
1800 |2. 50 |3.23|4.15 | 5.02 | 5.83 |6.73 7.63 | 8.46 | 0.00 |0.06 | 0.13 |0.19 0.25 0.32 | 0.38 | 0.44 |0.51 | 0.57 
2000 |2.64|3.421|4.401|5.30|6.13 |7.02 7.87 8.60 | 0.00 0.07 0.14 0.21 | 0.28 |0.35 0.42 0.49 |0.56| 0.63 
2200 |2.76 |3. 58 | 4.60 |5. 52 |6.35 |7.19 7.97 | 8.53 | 0.00 0.08 0.16 0.23 | 0.31 0.39 | 0.46 0. 5410.621 0.70 
2400 |2.85 |3.70|4.75|5.67|6.47|7.25 7.89 8.22 | 0.00 | 0.08 0.17 | 0.25 0.34 0.42 0.51 | 0.59 |0.68| 0.76 
2800 |2.96 |3.85 | 4.89 | 5.76 | 6.43 |6.95 7.14 |6.80 | 0.00 0.10 0.20 0.29 | 0.39 0.49 | 0.59 |0.69 |0.79| 0.89 
3200 |2.94|3.83 | 4.80 | 5.52 | 5.95 | 6.05 5.60 4.26 0.00 0.11 | 0.23 |0.34 | 0.45 0.56 | 0.68 |0.79 |0.90| 1.01 
3600 |2.80|3.63|4.46|4.92|4.98|4.47 5.12. — |0.00 0.13 0.25 |0.38 0.51 0.63 0.76 | 0.89 |1.01| 1.14 
400 |2.51|3.24|3.82|3.92|3.47|2.14 一 | — |0.00 0.14 0.28 | 0.42 |0. 5610.70 0.84 0.99|1.13| 1.27 
4500 1.93 |2.45|2.59|2.04|0.73| - | — - |0.00/|0.16 0.32 0.48 |0.63 |0.79 0.95 1.11|1.27| 1.43 
500 | 1.09 [1.29 [0.81 0.00 0.18 0.36 10. 53 0.71 0.89 11.07 [1.24 [1.42 | 1.60 
Ж 10-17е СЯ V 带 的 额定 功率 (摘自 GB/T 13575. 1 一 2008 ) (单位 : kW) 
小 带 轮 基准 直径 d mm 传动 比 i 
А, 1.00 | 1.02 | 1.05 | 1.09 | 1.13 149 125 135|152| > 
200 | 224 | 250 | 280 | 315 | 355 | 400|40|-|-1|-0-0-1-1-01-1- 
/ (тіп) 1.01 | 1.04 | 1.08 11.12 | 118 | 1.24 | 1.34 11.51 | 1.99 | 290 
单 根 V 带 的 基本 额定 功率 P i 1 时 额定 功率 的 增 量 АР, 

200 |1.39|1.70|2.03|2.42|2.84 |3.36 3.91 4.51 0.00 | 0.02 |0.04 | 0.06 0.08 0.10 0.12 |0.14|0.16 | 0.18 
300: 11.92 |2. 37 |2. 85 [3.40 14.04 |4.75 5.54 6.40 | 0.00 | 0.03 |0.06 | 0.09 |0.12 0.15 0.18 |0.21|0.24 | 0.26 
40 [2.41 |2.991|3.62|4.32 | 5.14 |6.05 7.06 8.20 | 0.00 0.04 | 0.08 0.12 0.16 0.20 | 0.23 | 0.27 |0.31 | 0.35 
500 |2.87|3.58|4.33|5.19|6.17|7.27 8.5219.81 | 0.00 0.05 0.1010.15 |0.20 0.24 | 0.29 |0.34 | 0.39 | 0.44 
600 |3.30|4.1215.0016.00 |7.14 | 8.45 9.82 11.29 0.00 | 0.06 0.12 0.18 |0.24 | 0.29 0.35 0.41|0.47| 0.53 
700 |3.69|4.64 |5.64|6.76 | 8.09 | 9.50 11.02 12. 63| 0.00 | 0.07 |0.14 | 0.21 |0.27 0.34 0.41 | 0.48 |0.55 | 0.62 
800 4.07|5.12|6.23|7.52| 8.92 [10. 4612. 1013.80 0.00 0.08 | 0.16 |0.23 | 0.31 |0.39 0.47 0.55 [0.63 | 0.71 
950 |4. 58 | 5.78 |7.04 | 8.49 |10.05|11.73 13.48115.23| 0.00 | 0.09 0.19 0.27 | 0.37 |0.47 0.56 0.65 |0.74| 0.83 
1200 5.29 |6. 71 [8.21 19.81 |11. 5313. 31 15.04 16.59 0.00 | 0.12 | 0.24 | 0.35 0.47 0.59 |0.70 | 0.82 | 0.94 | 1.06 
1450 |5. 84 |7. 45 |9. 04 110. 72112. 4614. 12115. 5316. 47| 0.00 | 0.14 | 0.28 |0.42 |0. 58 0.71 | 0.85 |0.99|1.14| 1.27 
1600 |6.07|7.75|9.38|11.06|12. 7214. 19115. 24/15. 57| 0.00 |0.16 | 0.31 | 0.47 0.63 0.78 0.94 |1.10|1.25| 1.41 
1800 6.28 |8. 009.63 111. 2212. 67|13. 73 14.08 13.29 0.00 | 0.18 |0.35 | 0.53 0.71 |0.88 |1.06|1.23|1.41| 1.59 
2000 |6. 34 | 8.06 |9. 62 |11. 04]12. 14|12. 59 11.95|9.64 | 0.00 0.20 0.39 |0.59 | 0.78 0.98 |1.1711.37|1.57| 1.76 
2200 |6.26 |7.92 | 9.34 |10.48|11.08|10.70 8.75 | 4.44 | 0.00 0.22 0.43 |0.65 | 0.86 1.08 1.29 1.51|1.72]| 1.94 
2400 |6. 02 |7. 57 |8. 75 |9. 50 |9.43 |7.98 4.34| 一 |0.00 0.23 0.47 |0.70 0.94 1.18 |1.4111.65|1.88| 2.12 
2600 |5.61(|6.93|7.85|8.08|7.11|432.- | — |0.00|0.2510.51 |0.76 1.01 1.27 11.53 |1.78|2.04| 2.29 
2800 |5.01|6.08|6.56|6.13|416|( — | — | — [0.00 0.27 0.55 0.82 1.10 1.37 |1.6411.92|2.19| 2.47 
3200 |3.23 |3.57|2.93 0.00 |0.31|0.61|0.91 1.22 1.53|1.63|2.14|2.44| 2.75 




























































































































































































第 10 章 带 £ 3 “1163. 
Ж 10-17: D 型 V 带 的 额定 功率 (摘自 СВ/Т 13575. 1 一 2008 ) (单位 : kW) 
小 带 轮 基 准 直 径 dj /mm 传动 比 i 

1.00 | 1.02 | 1.05 1.09 | 1.13 | 1.19 125 | 1.35 | 1.52 | ~ 

п 355 | 400 | 450 | 500 | 560 | 630 | 710 | 800 | ~ ss ~ Е Ра 5 Б Б =. .00 
/(т/тіп) 1.01 | 1.04 | 1.08 | 1.12 | 1.18 1.24 | 1.34 |1,51 | 1.99 
单 根 V 带 的 基本 额定 功率 Р, ізі 时 额定 功率 的 增 量 АР, 
100 |3.01 |3.66 |4.37 | 5.08 | 5.91 | 6.88 | 8.01 9.22 0.00 0.03 | 0.07 0.10 0.14 0.17 0.21 0.24|0.28| 0.31 
150 |4.20|5.14|6.171|7.18| 8.43 19.82 |11. 38/13. 11 0.00 |0.05 | 0.11 0.15 0.21 0.26 |0.31 0.36|0.42| 0.47 
200 5.31 |6.52|7.90|9.21 |10. 76|12. 54/14. 55116.76 0. 00 | 0.07 | 0.14 0.21 | 0. 28 0.35 | 0.42 | 0.49 |0. 56| 0.63 
250 6.36 |7. 88 |9. 50 |11. 09/12. 97|15. 13 17. 54120. 18| 0. 00 | 0. 09 | 0.18 0.26 |0.35 0.44 | 0.57 | 0.61 | 0.70 | 0.78 
300 7.35 |9. 13 |11. 02|12. 88115. 07|17. 57/20. 35/23. 39 0. 00 | 0.10 | 0.21 |0.31 | 0.42 |0.52 | 0.62 0.73 |0.83 | 0.94 
400 19. 24 |11. 45|13. 85|16. 20|18. 95|22. 05 25.45 29. 08| 0. 00 | 0. 14 | 0.28 0.42 | 0.56 0.70 | 0.83 | 0.97 | 1. 11 | 1.25 
500 10.90|13. 55|16. 40|19. 17|22. 38|25. 94/29. 76|33. 72) 0. 00 | 0. 17 | 0.35 0.52 | 0.70 | 0.87 | 1.04 1.22|1.39| 1.56 
600 112. 3915. 4218. 67|21. 78125. 32|29. 18 33. 18/37. 13 0.00 | 0.21 0.42 | 0.62 | 0.83 |1.04|1.25 1.46 |1.67| 1.88 
700 13.70|17. 07120. 63|23. 99|27. 73|31. 68/35. 5939. 14 0. 00 | 0.24 | 0.49 0.73 | 0.97 |1.22|1.46 1.70|1.95| 2.19 
800 |14.83|18. 46|22. 25|25. 76|29. 55|33. 38 |36. 87139. 55 0.00 | 0.28 | 0.56 0.83 1.11 1.39 1.67 | 1.95 | 2.22 | 2.50 
950 16. 15120. 06|24. 01|27. 50131. 04|34. 19/36. 35|36. 76| 0. 00 | 0.33 | 0. 66 |0.99 | 1.32 | 1. 60 | 1.92 2.31 | 2. 64 | 2.97 
1100 |16.98|20. 99|24. 84128. 02130. 85|32. 65 32. 52/29. 26 0.00 | 0.38 | 0.77 |1.15 | 1.53 1.91 |2.29 2.68 |3.06 | 3.44 
1200 |17.25121. 20|24. 84126. 71|29. 67|30. 15 27. 88|21. 32| 0.00 | 0.42 | 0.84 1.25 | 1. 67 2.09 |2.50 12.92 | 3. 34 | 3.75 
1300 |17.26121. 06124. 35|26. 54127. 58|26. 3721. 42110. 73 0. 00 | 0.45 | 0.91 1.35 1.81 2.26 2.71 3.16|3.61| 4.06 
1450 |16. 77[20. 15122. 02123. 59|22. 58|18. 06 7.99) 一 0.00 0.51 1.01 1.51 |2.02 2.52 |3.02 |3. 52 |4.03 | 4.53 
1600 |15.63|18. 31119. 59|18. 88/15. 13| 6.25| 一 | 一 0.00|0.56|1.11|1.6712.23 2.78 3.33 3.89 |4.45| 5.00 
1800 |12.97|14.28|13.34|9.59 0.00 0.63 | 1. 24 1.88 |2. 51 |3. 13 3.74 4.38 |5.01 | 5.62 
Ж 10-179 E 型 V 带 的 额定 功率 (摘自 GB/T 13575. 1—2008) (单位 : kW) 
小 带 轮 基准 直径 di /mm 传动 比 i 

1.00 | 1.02 | 1.05 | 1.09 | 1.13 149 125 | 1.35 | 1.52 | ~ 

Мы. 500 | 560 | 630 | 710 | 800 | 900 | 1000 |1120| ~ < ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ (б 
Z (r/min) 1.01 | 1.04 | 1.08 | 1.12 | 1.18 1.24 1.34 | 1.51 | 1.99 
单 根 У 带 的 基本 额定 功率 P. i 1 时 额定 功率 的 增 量 АР, 

100 |6.21|7.32|8.75 |10.31|12. 05|13. 96 15.64 18.07 0.00 |0.07|0.14|0.21 0.28 0.34 |0.41 0.48|0.55 | 0.62 
150 |8.60 |10. 33|12. 32/14. 56|17. 05|19. 76|22. 14 25.58 0.00 0. 10 0.20 0.31 0.41 | 0.52 | 0.62 | 0.72 | 0. 83 | 0.93 
200 10.86|13. 09|15. 63|18. 52121. 70|25. 15/28. 52|32. 47 0. 00 | 0.14 | 0.28 |0.41 | 0.55 | 0.69 | 0.83 0.96 |1.10| 1.24 
250 12.97|15. 67|18. 77[22. 23126. 03|30. 14/34. 11138.71 0. 00 | 0. 17 | 0.34 | 0.52 | 0.69 0.86 | 1.03 1.20 |1.37| 1.55 
300 14.96|18. 10/21. 69|25. 69130. 05|34. 71/39. 17/44. 26 0. 00 | 0.21 | 0.41 | 0.62 | 0.83 |1.03|1.24 1.45|1.65| 1.86 
350 16.81120. 38/24. 42|28. 89133. 73|38. 64/43. 66/49. 04 0. 00 | 0.24 | 0.48 | 0.72 | 0.96 11.20 11.45 1.69|1.92| 2.17 
400 18.551|22. 49|26. 95|31. 83|37. 05|42. 49/47. 52/52. 98| 0.00 | 0.28 | 0.55 0.83 | 1. 00 1.38 |1.65 | 1.93 | 2. 20 | 2.48 
500 21.65126. 25|31. 36|36. 85|42. 53|42. 20 53. 1257.94 0. 00 | 0.34 | 0.64 | 1.03 | 1.38 |1.72|2.07 2.41 |2.75 | 3.10 
600 24. 21|29. 30134. 83|40. 58146. 26|51. 48 55. 45|58. 42 0. 00 | 0.41 | 0.83 | 1.24 | 1.65 |2.07|2.48 2.89|3.31 | 3.72 
700 26.21|31. 59/37. 26|42. 87147. 96|51. 95 54.00 53.62 0. 00 | 0.48 | 0.97 1.45 | 1.93 |2.41|2.89 3.38 |3.86 | 4.34 
800. |27.57/|33. 03|38. 52/43. 52147. 3849. 21148. 19|42. 77 0.00 | 0.55 | 1.10 |1.65 | 2.21 2.76 3.31 |3.86|4.41| 4.96 
950 28.32133. 40/37. 92|41. 02141. 59|38. 19|30. 08| 一 10.00 | 0.65 1.29 1.95 |2.62 |3.27|3.92 |4. 58 |5.23 | 5.89 
1100 |27.30131. 35133. 94133. 7429. 06|17. 65| 一 | 一 0.00 0.76 | 1.52 |2.27 |3. 03 3.79 | 4.40 5.30 | 6.06 | 6.82 
1200 |25. 53128. 49|29. 17|25. 9116.46 
1300 |22. 82/24. 31122. 56|15. 44 
1450 |16.82|15.35| 8.85 



























































“1164. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 10-17h SPZ 型 窄 V 带 的 额定 功率 (摘自 GB/T 13575. 1 一 2008) 


小 轮转 速 n, r ° min `! 




















































































































d 1 
р Ы. i 或 一 | 200 400 700 800 950 | 1200 | 1450 | 1600 | 2000 | 2400 | 2800 | 3200 | 3600 | 4000 | 4500 | 5000 
mm 1 
额定 功率 P /kW 
1 0.20 | 0.35 | 0.54 | 0.60 | 0.68 | 0.81 | 0.93 | 1. 00 1.17 | 1. 32 | 1.45 || 1.56 | 1.66 | 1.74 | 1.81 1.85 
63 1.5 | 0.23 | 0.41 | 0.65 | 0.72 | 0.83 | 1.00| 1.16 | 1.25 | 1.48 | 1.69 | 1.88 | 2.06 | 2.21 | 2.35 | 2.50 | 2.63 
=3 | 0.24 | 0.43 | 0.68 | 0.76 | 0.88 | 1.06 | 1.23 | 1.33 | 1.58 | 1.81 | 2.03 | 2.22 | 2.40 | 2.56 | 2.74 | 2.88 
1 0.25 | 0.44 | 0.70 | 0.78 | 0.90 | 1.08 | 1.25 | 1. 35 | 1.59 | 1.81 | 2.00 | 2.18 | 2.33 | 2.46 | 2.59 | 2.68 
71 1.5 | 0.28 | 0.51 | 0.81 | 0.91 | 1.04 | 1.26 | 1.47 | 1.59 | 1.90 | 2.18 | 2.43 | 2.67 | 2.88 | 3.08 | 3.28 | 3.45 
=3 | 0.29 | 0.53 | 0.85 | 0.95 | 1.09 | 1.33 | 1.55 | 1.68 | 2.00 | 2.30 | 2.58 | 2.83 | 3.07 | 3.28 | 3.51 | 3.71 
1 0.31 | 0.55 | 0.88 | 0.99 | 1.14 | 1.38 | 1.60 | 1.73 | 2.05 | 2.34 | 2.61 | 2.85 | 3.06 | 3.24 | 3.42 | 3.56 
80 1.5 | 0.34 | 0.61 | 0.99 | 1.11 | 1.28 | 1.56 | 1.82 | 1.97 | 2.36 | 2,71 | 3.04 | 3.34 | 3.61 | 3.86 | 4.12 | 4.33 
23 | 0.35 | 0.64 | 1.03 |1. 15 | 1.33 | 1.62 | 1.90 | 2.06 | 2.46 | 2. 84 | 3.18 | 3.51 | 3.80 | 4.06 | 4.35 | 4.58 
1 0.37 | 0. 67 | 1.09 | 1.21 | 1.40 |1.70 | 1.98 | 2.14 | 2.55 | 2.93 | 3.26 | 3.57 | 3.84 | 4.07 | 4. 30 | 4.46 
90 1.5 | 0.40 | 0.74 | 1.19 | 1. 34 | 1.55 | 1.88 | 2.20 | 2.39 | 2.86 | 3.30 | 3.70 | 4.06 | 4.39 | 4.68 | 4.99 | 5.23 
23 | 0.41 | 0.76 | 1.23 | 1.38 | 1.60 | 1.95 | 2.28 | 2.47 |2,96 | 3.42 | 3.84 | 4.23 | 4,58 | 4,89 | 5.22 | 5.48 
1 0.43 | 0.79 | 1.28 | 1.44 | 1.66 | 2.02 | 2.36 | 2.55 | 3.05 | 3.49 | 3.90 | 4.26 | 4,58 | 4,85 | 5.10 | 5.27 
100 1.5 | 0.46 | 0.85 | 1.39 | 1.56 | 1.81 | 2.20 | 2.58 | 2.80 | 3.35 | 3.86 | 4.33 | 4.76 | 5.13 | 5.46 | 5.80 | 6.05 
z3 | 0.47 | 0.87 | 1.43 | 1.60 | 1.86 | 2.27 | 2.66 | 2.88 | 3.46 | 3.99 | 4.48 | 4.92 | 5.32 | 5.67 | 6.03 | 6.30 
1 0.51 | 0.93 | 1.52 | 1.70 | 1.97 | 2.40 | 2.80 | 3.04 | 3.62 | 4.16 | 4.64 | 5.06 | 5.42 | 5.72 | 5.99 | 6.14 
112 1.5 | 0.54 | 1. 00 | 1.63 | 1. 83 | 2.12 | 2.58 | 3.03 | 3.28 | 3.93 |4,53 | 5.07 | 5.55 | 5.98 | 6.33 | 6.68 | 6.91 
=3 | 0. 55 | 1. 02 | 1.66 | 1.87 | 2.17 | 2.65 | 3.10 | 3.37 | 4.04 | 4.65 | 5.21 | 5.72 | 6.16 | 6.54 | 6.91 | 7.17 
1 0. 59 | 1. 09 | 1.77 | 1.99 | 2.30 | 2.80 | 3.28 | 3.55 | 4.24 | 4,85 | 5.40 | 5.88 | 6.27 | 6.58 | 6.83 | 6.92 
125 1.5 | 0.62 | 1.15 | 1.88 | 2.11 | 2.45 | 2,99 | 3.50 | 3.80 | 4.54 | 5.22 | 5.83 | 6.37 |6.83 | 7.19 | 7.52 | 7.69 
=3 | 0.63 |1.17|1.91 | 2.15 | 2.50 | 3.05 | 3.58 | 3.88 | 4.65 | 5.35 | 5.98 | 6.53 | 7.01 | 7.40 | 7.75 | 7.95 
1 0.68 | 1.26 | 2.06 | 2.31 | 2.68 | 3.26 | 3.82 | 4.13 | 4,92 | 5.63 | 6.24 | 6.75 | 7.16 | 7.45 | 7.64 | 7.60 
140 1.5 | 0.71 | 1.32 | 2.17 | 2.43 | 2.82 | 3,45 | 4,04 | 4,38 | 5.23 | 6.00 | 6.67 | 7.25 | 7.72 | 8.07 | 8.33 | 8.37 
>3 | 0.72 | 1.34 | 2.20 | 2.47 | 2.87 | 3.51 | 4.11 | 4.46 | 5.33 | 6.12 | 6.81 | 7.41 | 7.90 | 8.27 | 8.56 | 8.63 
1 0.80 | 1. 49 | 2.44 |2,73 | 3.17 | 3.86 | 4.51 | 4.88 | 5.80 | 6.60 | 7.27 | 7.81 | 8.19 | 8.40 |8.41 | 8.11 
160 1.5 | 0.83 | 1. 55 | 2.54 | 2. 86 | 3.32 | 4.05 | 4.74 | 5.13 | 6.11 | 6.97 | 7.70 | 8.30 | 8.74 | 9.02 | 9.11 | 8.88 
=3 | 0.84 | 1.57 | 2.58 | 2.90 | 3.37 | 4.11 | 4.81 | 5.21 | 6.21 | 7.09 | 7.85 | 8.46 | 8.93 | 9.22 |9.34 | 9.14 
Ж 10-171 SPA 型 窄 V 带 的 额定 功率 (摘自 GB/T 13575. 1 一 2008 ) 
小 轮转 速 n, r ° min `! 
d 1 
ү l: i 或 一 | 200 400 700 800 950 | 1200 | 1450 | 1600 | 2000 | 2400 | 2800 | 3200 | 3600 | 4000 | 4500 | 5000 
mm 1 
额定 功率 P /kW 
1 0.43 | 0.75 | 1.17 | 1.30 | 1.48 | 1.76 | 2.02 | 2.16 | 2.49 | 2.77 | 3.00 | 3.16 | 3.26 | 3.29 |3. 24 | 3.07 
90 1.5 | 0.50 | 0.89 | 1.42 1. 58 | 1.81 | 2.18 | 2.52 | 2.71 | 3.19 | 3.60 | 3.96 | 4.27 | 4.50 | 4.68 | 4.80 | 4.80 
>®3 | 0.52 | 0.94 | 1.50 | 1.67 | 1.92 | 2.32 | 2.69 | 2.90 | 3.42 | 3.88 | 4.29 | 4.63 | 4.92 | 5.14 | 5.32 | 5.37 
1 |0.53 | 0.94 | 1.49 | 1.65 | 1.89 | 2.27 | 2.61 | 2.80 | 3.27 | 3.67 3.99 | 4.25 | 4.42 | 4.50 |4.48 | 4.31 
100 1.5 | 0.60 | 1.08 | 1.73 | 1.93 | 2.22 | 2.68 | 3.11 | 3.36 | 3.96 | 4.50 | 4.96 | 5.35 | 5.66 | 5.89 | 6.04 | 6.04 
23 |0.62|1.13 | 1.81 | 2.02 | 2.33 | 2.82 | 3.28 |3.54 | 4.19 | 4.78 | 5.29 | 5.72 | 6.08 | 6.35 | 6.56 | 6.62 
1 0.64 | 1.16 | 1.86 | 2.07 | 2.38 |2.86 | 3.31 | 3.57 | 4.18 | 4.71 | 5.15 | 5.49 | 5.72 | 5.85 | 5.83 | 5.61 
112 1.5 | 0.71 | 1.30 | 2.10 | 2.35 | 2.71 | 3.28 | 3.82 | 4.12 | 4,87 | 5.54 | 6.12 | 6.60 | 6.97 | 7.23 | 7.39 | 7.34 
=3 | 0.74 1. 35 | 2.18 | 2.44 | 2,82 | 3.42 | 3.98 |4,30 | 5.11 | 5.82 | 6.44 | 6.96 | 7.38 | 7.69 | 7.91 | 7.91 
1 0. 77 | 1.40 | 2.25 | 2.52 | 2.90 | 3.50 | 4.06 | 4.38 | 5.15 | 5.80 | 6.34 | 6.76 | 7.03 | 7.16 | 7.09 | 6.75 
125 1.5 | 0.84 | 1.54 | 2.50 | 2.80 | 3.23 | 3.92 | 4,56 | 4.93 | 5.84 | 6.63 |7.31 | 7.86 | 8.28 | 8.54 | 8.65 | 8.48 
z3 | 0.86 | 1.59 | 2.58 | 2.89 | 3.34 | 4.06 | 4.73 | 5.12 | 6.07 | 6.91 | 7.63 | 8.23 | 8.69 | 9.01 |9.17 | 9.06 
1 [0.92 {1.66 [2.71 | 3.03 | 3.49 |4.23 | 4.91 | 5.29 | 6.22 | 7.01 | 7.64 | 8.11 | 8.39 | 8.48 8.27 | 7.69 
140 1.5 | 0.99 | 1.82 | 2.95 | 3.31 | 3.82 | 4.64 | 5.41 | 5.84 | 6.91 | 7.84 | 8.61 | 9.22 | 9.64 | 9.85 | 9.83 | 9.42 
23 |1.01 | 1.86 | 3.03 |3.40 | 3.93 | 4.78 | 5.58 | 6.03 |7.14 | 8.12 | 8.94 | 9.59 |10.05|10.32110.35| 10.00 
1 1.11 | 2.04 | 3.30 | 3.70 | 4.27 | 5.17 | 6.01 | 6.47 | 7.60 | 8.53 | 9.24 | 9.72 | 9.94 | 9.87 | 9.34 | 8.28 
160 1,5 1.18 | 2.18 | 3,55 | 3.98 | 4,60 | 5.59 | 6.51 | 7.03 | 8.29 | 9.36 |10.21110.83111.18|11.25 |10. 90 | 10.01 
=3 1.20 | 2.22 | 3.63 | 4.07 | 4.71 | 5.73 | 6.68 | 7.21 | 8.52 | 9.63 |10. 53 |11. 2011. 60|11. 7211.42 | 10.58 
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(Ж) 
小 轮转 速 пү/т ° шіп”! 
м ;或 一 200 | 400 | 700 | 800 | 950 | 1200 | 1450 | 1600 | 2000 | 2400 | 2800 | 3200 | 3600 | 4000 | 4500 | 5000 
额定 功率 РКМ 
1 |1.30 | 2.39 |3.89 4.36 | 5.04 | 6.10 | 7.07 |7.62 | 8.90 | 9.93 10.67|11.09 11.15|10.81| 9.78 | 7.99 
180 | 1.5 |1.37 | 2.53 | 4.13 | 4.64 | 5.36 | 6.51 | 7.57 | 8.17 | 9.60 10.76 11.64|12.20 12.39|12.19 11.33| 9.72 
=3 |1.39 |2.58 | 4.21 | 4.73 | 5.47 |6.65 | 7.74 | 8.35 9.83 |11.0411.96|12.561|12.81|12.65 11.85| 10.30 
1 [1.49 (2.75 | 4.47 | 5.01 | 5.79 | 7.00 | 8.10 8.72 10.13 11.22 11.92|12.19 11.98|11.25 9. 50 | 6.75 
200 | 1.5 |1.55 | 2.89 | 4.71 | 5.29 | 6.11 |7.41 | 8.61 | 9.27 10.83 |12. 05 |12. 89|13. 30 13.231|12.63|11.06| 8.43 
ж3 | 1.58 | 2.93 | 4.79 | 5.38 | 6.22 | 7.55 | 8.77 | 9.45 11.06 12.32 |13.21|13.67 13. 64113.09 |11. 58| 9.06 
1 [1.71 3.17 | 5.16 | 5.77 | 6.67 | 8.05 | 9.30 9.97 11.51 12.59 13.15|13.13|12.45|11.04 8.15 | 3.87 
224 | 1.5 |1.78 | 3.30 | 5.40 | 6.05 | 6.99 | 8.46 | 9.80 |10.53 12.20 13.42 |14.12|14.23 13.69|12.42 9.71 | 5.60 
23 | 1.80 | 3.35 | 5.48 | 6.14 | 7.10 | 8.60 | 9.96 10.71 12.43 13.69 14.44|14.60114.11|12.89 |10.23| 6.17 
Ж 10-17] SPB 型 窄 V 带 的 额定 功率 (摘自 GB/T 13575. 1 一 2008 ) 
小 轮转 速 n, r ° min `! 
р i 或 一 200 | 400 | 700 | 800 | 950 | 1200 | 1450 | 1600 | 1800 | 2000 | 2200 | 2400 | 2800 | 3200 | 3600 
额定 功率 PV/AkW 
1 1.08 | 1.92 | 3.02 | 3.35 | 3.83 | 4.55 | 5.19 | 5.54 | 5.95 | 6.31 | 6.62 | 6.86 | 7.15 | 7.17 | 6.89 
140 | 1.5 | 1.22 | 2.21 | 3.53 | 3.94 | 4.52 | 5.43 | 6.25 | 6.71 | 7.27 | 7.70 | 8.23 | 8.61 | 9.20 9.51 | 9.52 
=3 | 1.27 | 2.31 | 3.70 | 4.13 | 4.76 | 5.72 | 6.61 | 7.40 7.71 | 8.26 | 8.76 | 9.20 | 9.89 |10.29| 10.40 
1 1.37 | 2.47 | 3.92 | 4.37 | 5.01 | 5.98 | 6.86 | 7.33 | 7.89 | 8.38 | 8.80 | 9.13 | 9.52 | 9.53 | 9.10 
160 | 1.5 | 1.51 | 2.76 | 4.44 | 4.96 | 5.70 | 6.86 | 7.92 | 8.50 | 9.21 9.85 |10.41 | 10.88 | 11.57 |11.87| 11.74 
=3 | 1.56 | 2.86 | 4.61 | 5.15 | 5.93 | 7.15 8.27 | 8.89 | 9.65 | 10.33 |10.94|11.47|12.25 |12. 65 | 12.61 
1 1.65 | 3.01 | 4.82 | 5.37 | 6.16 | 7.38 | 8.46 | 9.05 9.74 10.34 | 10.83|11.21|11.62 11.49| 10.77 
180 | 1.5 | 1.80 | 3.30 | 5.33 5.96 6.86 | 8.26 9.53 | 10.22 11.06 11.80 12.44|12.97|13.66 |13. 83 | 13.40 
ж3 | 1.85 | 3.40 | 5.50 | 6.15 | 7. 09 | 8.55 | 9.88 | 10.61 | 11.50 | 12.29 12.98 | 13. 56 | 14.35 | 14.61 | 14.28 
1 1.94 | 3.54 | 5.96 | 6.35 | 7.30 | 8.74 | 10.02 | 10.70 | 11.50 | 12.18 12.72|13.11|13.41 |13.01| 11.83 
200 | 1.5 | 2.08 | 3.84 | 6.21 | 6.94 | 7.99 | 9.62 11.03 11.87 | 12.82 | 13.64 | 14.33 | 14.86 | 15.46 | 15. 36 | 14.46 
23 | 2.13 | 3.93 | 6.38 | 7.14 | 8.23 | 9.91 |11.43 |12.26 | 13.26 | 14.13 |14.86 | 15.45 | 16.14 |16.14| 15.34 
1 [2.28 | 4.18 | 6.73 | 7.52 | 8.63 |10.33 11.81 12.59 13.49 |14.21 | 14.76 | 15.10 |15.14 | 14. 22 12.23 
224 | 1.5 | 2.42 | 4.47 | 7.24 | 8.10 | 9.33 |11.21 | 12.87 13.76 14.80 15.68 16.37 | 16.86 | 17.19 |16. 57| 14.86 
=3 | 2.47 | 4.57 | 7.41 | 8.30 | 9.56 | 11.50 | 13.23 |14.15 | 15.24 | 16.16 |16.90 | 17.44 | 17. 87 |17.35 | 15.74 
1 |2.64 | 4.86 | 7.84 | 8. 75 10.04 | 11.99 |13.66 | 14.51 | 15.47 | 16.19 | 16. 68 | 16.89 | 16.44 | 14.69 | 11.48 
250 | 1.5 | 2.79 | 5.15 | 8.35 | 9.33 | 10.74 | 12. 87 | 14.72 |15. 68 | 16.78 | 17. 66 | 18.28 | 18.65 | 18.49 |17. 03 | 14.11 
>23 | 2.83 | 5.25 | 8.52 | 9. 53 | 10.97 | 13.16 | 15.07 |16. 07 | 17.22 | 18.15 |18.82 | 19.23 | 19.17 | 17. 81| 14.99 
1 |3.05 | 5.63 | 9.09 10.14 11.62|13.82 15.65 16.56 | 17.52 | 18.17 18.48 | 18.43 | 17.13 |14.04| 8.92 
280 | 1.5 | 3.20 | 5.93 | 9.60 |10.72 | 12.32 | 14. 70 | 16.72 | 17.73 |18. 83 | 19. 63 20.09 | 20. 18 | 19.18 | 16. 38 | 11.56 
>23 | 3.25 | 6.02 | 9.77 10.92 12.55 | 14.99 | 17.07 |18. 12 | 19.27 | 20. 12 |20. 62 | 20.77 | 19.86 | 17. 16 | 12.43 
1 | 3.53 | 6.53 |10.51|11.71 |13.40| 15.84 17.79 |18. 70 | 19.55 20.00 19.97 | 19.44 | 16.71 |11.47| 3.40 
315 | 1.5 | 3.68 | 6.82 | 11.02 12.30 14.09 | 16.72 | 18.85 19.87 20.88 21.46 |21. 58 |21. 20 [18.76 |13.81| 6.04 
>3 | 3.73 | 6.92 | 11.19 12.50 14.32|17.01 | 19.21 | 20.26 | 21.32 | 21.95 |22. 12 | 21.78 | 19.44 |14.59| 6.91 
1 | 4.08 | 7.53 |12.10 13.46 15.33 | 17. 99 | 19.96 |20.78 | 21.39 |21. 42 | 20.79 | 19.46 | 14.45 | 5.91 - 
355 | 1,5 | 4.22 | 7.82 | 12.61 | 14.04 | 16. 03 | 18.86 |21.02 |21.95 22.71 | 22.88 | 22. 40 | 21. 22 | 16. 50 | 8.25 - 
>3 | 4.27 | 7.92 |12.78 14.24 | 16.26 | 19.16 |21. 37 22.34 23.15 | 23. 37 | 22. 94 | 21. 80 | 17. 18 | 9.03 | 一 





































































































































































































“1166. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 10-17k SPC 型 窄 V 带 的 额定 功率 (摘自 GB/T 13575. 1 一 2008) 
而 1 小 轮转 速 n. Zr ° min `! 
жә 120—200 | 300 | 400 | 500 | воо | тоо | воо | 950 | 1200 | 1450 | 1600 | 1800 | 2000 | 2200 | 2400 
额定 功率 P Zk W 

1 [2.90 | 4.08 | 5.19 6.23 | 7.21 | 8.13 | 8.99 |10.19 11.89 13.22 13.81 |14.35 | 14.58 |14.47| 14.01 

224 | 1.5 | 3.26 | 4.62 | 5.91 | 7.13 | 8.28 | 8.39 10.43 11.90 |14.05 | 15.82 | 16.69 | 17.59 | 18.17 18.43 | 18.32 
>3 | 3.38 | 4.80 | 6.15 7.43 8.64 | 9.81 |10.91 |12.47 |14.77 |16.69 | 17.65 |18.66 |19.37|19.75 | 19.75 

1 |3.50 | 4.95 | 6.31 | 7.60 8.81 | 9.95 |11.02 112.51 | 14.61 | 16.21|16.52|17.52| 17.70 |17.44| 16.69 

250 | 1.5 | 3.86 | 5.49 | 7.03 | 8.49 | 9.89 | 11.21 112.46 14.21 16.77 | 18.82 | 19.79 | 20.75 |21.30 21.40 | 21.01 
>3 | 3.98 | 5.67 | 7.27 8.79 10.25 |11. 63 |12.94 |14.78 | 17. 49 | 19.69 | 20.75 | 21.83 | 22. 50 | 22.72 | 22.45 

1 |4,18 | 5.94 | 7.59 | 9.15 10.62 | 12.01 13.31 | 15.10 | 17.60 | 19.44 | 20.20 | 20.75 | 20.75 20.13 | 18.86 

280 | 1.5 | 4.54 | 6.48 | 8.31 |10.05 |11.70|13.27 14.75 16.81 | 19.76 | 22.05 | 23.07 | 23.99 | 24. 34 24.09 | 23.17 
>3 | 4.66 | 6.66 | 8.55 10.35 12.06 | 13. 69 | 15. 23 |17. 38 20.48 22.92 24.03 | 25. 07 | 25. 54 |25.41 | 24.61 

1 |4,97 7.08 | 9.07 10.94 12.70 | 14.36 15.90 |18.01 | 20.88 | 22.87 | 23.58 | 23.91 | 23.47 22.18 | 19.98 

315 | 1.5 | 5.33 | 7.62 | 9.79 |11.84 |13.73 | 15.62 | 17.34 19.72 | 23.04 | 25.47 | 26. 46 | 27. 15 | 27. 07 | 26. 14 | 24.30 
>3 | 5.45 | 7.80 |10.03 12.14 14.14116.04 17.82 | 20.29 | 23.76 | 26. 34 | 27. 42 | 28.23 | 28. 26 27.46 | 25.74 

1 | 5.87 | 8.37 | 10.72 | 12. 94 15.02 | 16.96 18.76 |21.17 | 23.34 | 26.29 | 26.80 | 26.62 | 25.37 | 22. 94 | 19.22 

355 | 1.5 | 6.23 | 8.91 | 11.44 | 13.84 |16.10| 18.22 20.20 22.88 26.50 | 28. 90 | 29.68 | 29.86 | 28.97 26.90 | 23.54 
>3 | 6.35 | 9.09 |11.68 14.14 16.46 |18. 64 | 20. 68 | 23. 45 | 27.22 | 29.77 | 30. 64 | 30.94 | 30. 17 | 28. 22 | 24.98 

6.86 | 9.80 |12.56 15.15 17.56 |19.79|21.84 |24. 52 27.83 29.46 29.53 | 28.42 | 25.81 21.54 | 15.48 

400 | 1.5 | 7.22 |10.34| 13.28 | 16.04 18.64 |21.05 23.28 26.23 | 29.99 | 32.07 | 32. 41 |31. 66 | 29.41 25.50 | 19.79 
>3 | 7.34 |10.52|13.52 16.34 19.00 |21. 47 | 23.76 | 26. 80 | 30.70 | 32.94 | 33.37 | 32.74 | 30.60 | 26.82 | 21.23 

1 |7.96 |11.37| 14.56 17.54 | 20. 29 | 22. 81 | 25.07 | 27.94 | 31.15 | 32.06 31.33 | 28. 69 | 23.95 116.891 一 

450 | 1.5 | 8.32 |11.91|15.28 18.43 21.37 |24. 07 26.51 | 29.65 | 33.31 | 34.67 |34.21 | 31.92 |27. 54 |20.85| 一 
>3 | 8.44 |12.09|15.52 18.73 21.73 | 24. 48 |26.99 | 30.22 | 34.03 | 35. 54 35.16 | 33. 00 | 28.74 | 22. 17| 一 

1 [9.04 |12.91|16.52 19.86 | 22. 92 | 25. 67 | 28.09 | 31.04 | 33.85 | 33.58 31.07 |26.941|19.35| 一 = 

500 | 1.5 | 9.40 |13.45| 17.24 | 20.76 | 24. 00 | 26. 93 | 29. 53 | 32.75 | 36.01 36.18 |34. 57 | 30. 18 | 22.94| 一 = 
>3 | 9.52 |13.63|17.48 21.06 24.35 | 27. 35 |30.01 | 33.32 | 36. 73 | 37.05 |35.53 |31.26|24.14| 一 = 

1 |10.32|14.74|18.82 22.56 25. 93 | 28. 90 | 31.43 | 34.29 36.18 | 33.83 |30.05 |21.90| 一 | 一 = 

560 | 1.5 |10.68 | 15.27 | 19.54 23.46 | 27.01 |30. 16 |32. 87 36.00 38.34|36.44 32.93 |25.14| 一 | 一 == 
>3 |10.80|15.45|19.78 23.76 27.37 | 30. 58 33.35 |36. 57 | 39.06 37.31 33.89 | 26.22) 一 | 一 = 

Ж 10-171 9М, 9J 2 V 带 的 额定 功率 (摘自 GBAT 13575.2--2008) (单位 : kW) 
4, /mm і 
m | вл | т. | 75 | во | оо | 100 | 112 | 125 | 140 | 160 |180 200! 250 |127" |139" |158 1.95~ | 3.39~ 
(r/min 1.38 | 1.57 | 1.94 | 3.38 | 以 上 
Р, АР, 

100 | 0.12 | 0.13 [0.15 [0.17 | 0.21 0.24 | 0.29 | 0. 34 | 0. 39 | 0.47 0. 54 [0.61 0.79 | 0.01 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 
200 | 0.21 | 0.24 | 0.27 | 0.31 | 0.38 | 0.46 0.54 0.64 | 0.74 | 0.88 1.02 1.16 1.50 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 
300 | 0.30 | 0.35 | 0.39 | 0.44 | 0.55 0.66 0.78 0.92|1.07|1.28 1.48 1.68 2.18 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 
400 | 0.38 0.44 | 0.50 | 0.57 | 0.71 0.85 1.01 |1.19|1.39|1.66 1.92 2.18 2.83 | 0.05 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.07 
500 | 0.46 | 0.53 | 0.60 | 0.69 | 0.86 | 1.03 1.23 11.45 [1.70 [2.03 |2.35 2.67 3.46 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.08 | 0.09 
600 | 0.54 | 0.62 | 0.70 | 0.80 | 1.01 1.21 |1.45 1.71 [2.00 [2.39 2.77 3.15 4.08 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.10 
700 | 0.61 | 0.70 | 0.80 | 0.92 | 1.15 11.38 1.66 1.96|2.291|2.74|3.18 3.61 4.68 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.11 | 0.12 
725 | 0.63 | 0.73 | 0.82 | 0.95 | 119 11.43 1.71 2.02|2.37|2.83 3.28 3.73 4.83 | 0.08 | 0.10 | 0.11 | 012 | 0413 
800 | 0.68 | 9.79 | 0.89 | 1.03 | 1.29 |1.55 1.87 |2.20|2.58 | 3.08 | 3.58 |4.07 5.26 | 0.09 | 0.11 | 012 | 013 | 0.14 
900 | 0.75 | 0.87 | 0.99 | 1,13 | 1.43 |1.72 2.07 2.44|2.86|3.42 3.97 4.51 5.83 | 010 | 012 | 0.14 | 0.15 | 016 





















































































































































第 10 章 带 传 а “1167. 
(Ж) 
а,/тт і 
пу/ 1.27 ~ |1.39- |1.58- 11.95 ~ | 3.39 ~ 
67 71 75 80 90 | 100 | 112 |125 | 140 | 160 | 180 200 | 250 
(r/min 1.38 | 1.57 | 1.94 | 3.38 | 以 上 
Р, АР, 
950 |0.78|0.91|1.03|1.19 |1. 50 1.80 2.17 |2. 56 |3. 00 |3. 59 4.17 (4.73 | 6.11 | 0.11 | 0.13 | 0.114| 0.16 | 0.17 
1000 0.81 0. 94 | 1. 08 |1. 24 1.56 1.89 2. 27 12. 68 |3. 14 |3. 75 4.36 4.95 6.39 [0.11 | 0.13 | 0.15 0.16 | 0.17 
1200 0.94 1. 09 |1. 25 |1. 44 1.83 2.21 2.66 13. 14 |3. 68 | 4.40 |5. 10 5.79 17. 46 | 0.14 | 0.16 | 0.18 0. 20 | 0.21 
1400 | 1.06 1. 24 |1. 42 |1. 64 2.08 2.51 3.03 13. 58 |4. 21 |5. 02 5.82 6.60 8. 46 | 0.16 | 0.19 | 0.21 0.23 | 0.24 
1425 | 1.07 |1. 26 [1.44 |1. 66 2.11 |2. 55 3.08 3.63 |4. 27 | 5.10 | 5.91 6.70 8. 58 | 0.16 0.19 |0. 21 | 0.23 | 0.25 
1500 | 1. 12 1. 31 |1. 50 | 1.73 2.20 | 2.67 3.21 |3. 80 |4. 46 | 5. 32 |6. 17 6.99 8.93 | 0.17 | 0.20 | 0.23 | 0.25 | 0.26 
1600 | 1. 17 1. 38 |1. 58 |1. 83 2.32 2.81 3.39 | 4.01 (4.71 | 5.62 |6. 50 7.36 9.39 | 0.18 |0. 21 | 0.24 | 0.26 | 0.28 
1800 | 1. 28 1. 51 [1.73 | 2.01 2.56 |3. 10 3.74 (4.42 |5. 19 (6.19 |7. 16 8. 09 110. 2510. 21 | 0.24 | 0.27 0. 30 | 0.31 
2000 | 1. 39 1. 63 |1. 88 2.19 2.79 |3. 38 4. 08 | 4. 82 |5. 66 | 6.74 7.77 8.77 111. 03| 0.23 | 0.27 | 0.30 | 0.33 | 0.35 
2200 | 1.49 1. 76 |2. 02 | 2.35 | 3.01 | 3.65 4.41 (5. 21 |6. 1 |7. 26 8.36 9.40 111.73 | 0. 25 | 0.29 | 0.33 | 0.36 | 0.38 
2400 | 1. 58 1. 87 |2. 16 |2. 52 | 3.22 3.91 4.72 | 5.58 |6. 53 |7. 75 |8. 90 9.98 112. 33| 0.27 | 0.32 | 0.36 | 0.39 | 0.42 
2600 | 1.67 1. 98 |2. 29 | 2.68 3.43 |4. 16 5. 03 | 5. 93 |6. 94 [8.21 9.41 10. 51112. 84| 0. 30 | 0. 35 | 0.39 | 0.43 | 0.45 
2800 | 1.76 2. 09 |2. 42 | 2. 83 3.63 4.41 5.32 (6. 27 |7. 32 |8. 64 9.87 10.98 13. 24| 0. 32 | 0.37 | 0.42 0.46 | 0.49 
3000 | 1. 84 2.19 |2. 54 | 2.97 3.82 4.64 5. 59 | 6. 59 |7. 68 |9. 04 10. 29 11.4013. 53| 0. 34 | 0.40 | 0.45 | 0.49 | 0.52 
Ж 10-17т 15М, 157 47% V 带 的 额定 功率 (摘自 СВ/Т 13575. 2 一 2008) (单位 : kW) 
а,/тт і 
п/ 1.27~ |1.39~ |1.58- 11.95 ~ | 3.39 ~ 
180 | 190 200 | 212 |224 | 236 | 250 | 280 | 315 | 355 | 400 | 450 
(r/min 1.38 1.57 | 1.94 3.38 | 以 上 
Р, АР, 
100 |1.15 | 1.26 | 1.36 | 1.49 |1. 62 | 1.74 1.89 | 2.20 | 2.56 | 2.97 | 3.43 | 3.93 | 0.06 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 0.10 
200 |2.13 | 2.33 | 2.54 | 2.78 | 3.02 | 3.26 | 3.54 | 4.14 | 4.83 | 5.61 | 6.47 |7.43 | 0.13 | 0.15 | 0.117 | 0.19 | 0.20 
300 | 3.05 | 3.34 | 3. 64 | 3.99 | 4. 34 | 4.69 | 5.10 | 5.97 | 6.97 | 8.10 9.35 |10.73| 0.19 | 0.23 | 0.26 | 0.28 | 0.30 
400 | 3.92 | 4.30 | 4. 69 | 5.15 | 5.61 | 6.06 | 6.59 | 7.72 9.02 10.48 112.11 113.89) 0.26 | 0.30 | 0.34 | 0.37 | 0.39 
500 |4.75 | 5.23 | 5.70 | 6.26 | 6. 83 | 7.38 | 8.03 | 9.41 10.99 12.77 14.75 16.89 | 0.32 | 0.38 | 0.43 | 0.46 | 0.49 
600 | 5.56 | 6.12 | 6.68 | 7.34 | 8. 00 | 8.66 | 9.42 |11. 04112. 90114. 98 |17. 27 |19. 76| 0.39 | 0.45 | 0.51 | 0.56 | 0.59 
700 |6.34 | 6.98 | 7.62 | 8.39 9.15 | 9.90 10.77|12.62 14.73 17.10 19.69 22.48 | 0.45 | 0.53 | 0.60 | 0.65 | 0.69 
725 |6.53 | 7.20 | 7.86 | 8.64 9.43 |10. 20 11.10|13.00 15.18 17.61 20.27 23.13| 0.47 | 0.55 | 0.62 | 0.67 | 0.71 
800 |7.10 | 7.82 | 8.54 | 9.40 10.25|11.10 12.07|14.14 16.50 19.12 21.98 25. 04| 0. 52 | 0.61 | 0.68 | 0.74 | 0.79 
900 |7.83 | 8.63 | 9.43 |10. 38 11. 32 |12. 26 13.33|15.61 18.19 21.05 |24.15 |27. 43 | 0.58 | 0.68 | 0.77 | 0.84 | 0.89 
950 | 8.19 | 9.03 | 9.87 |10.86 |11. 85 |12.82113.95|16.32119.011|21.99125.19128.56 | 0.61 | 0.72 | 0.81 | 0.88 | 0.93 
1000 | 8. 54 | 9.42 |10.29|11.33112.36|13.38 |14. 55 |17. 02 19.81 22.89 26.19 29.65| 0.65 | 0.76 | 0.85 | 0.93 | 0.98 
1200 | 9.89 |10. 92 11.93 |13. 14114. 33|15. 50 |16. 85 |19. 67 |22.82126.241|29.831|33.48| 0.78 | 0.91 | 1.02 1.11 | 1.18 
1400 |11.161|12.32113.46|14.82116. 15 |17. 46 18.96 |22. 07 |25. 50 29.14 32.84 36.43| 0.91 |1.06 | 1.19 | 1.30 | 1.38 
1425 |11.311|12.49113.651|15. 02116. 37|17.69 19. 21 |22. 35 |25. 81 |29.46|33.17|36.73| 0.92 | 1.08 | 1.21 1.32 | 1.40 
1500 |11. 76 |12. 98 14. 19 |15. 61 117. 01|18.38 19.94123. 17 26.70 130. 39 34.08 37.54| 0.97 |1.14 | 1.28 | 1.39 | 1.48 
1600 |12. 33 |13. 61 |14.88|16.36|17. 82|19.25 |20. 87 |24. 20 27. 80 131. 52135. 131|38.38| 1.03 |1.21 | 1.36 | 1.49 | 1.57 
1800 |13. 41 |14. 80 16. 17 |17. 77 119. 33|20. 85 |22. 56 |26. 03 29. 70 33.33 36.63 一 (1.16 | 1.36 | 1. 53 1.67 | 1.77 
2000 |14. 39 |15. 88 17. 33 | 19. 02 120. 66 |22. 24 |24. 02 |27. 55 31.15 34. 52! 一 一 |1229 |1,51 | 1,70 | 1.86 | 1.97 
2200 |15. 27 |16. 83 |18. 35 |20. 11121. 80|23.421|25.22128.71/32.11| 一 = 一 | 1.42 | 1.67 | 1.88 | 2.04 | 2.16 
2400 |16. 03 |17. 65 19. 22 |21. 03 |22. 74|24. 37 |26. 15 |29. 51 32.56 一 == 一 |1.55 | 1.82 | 2.05 | 2.23 | 2.36 
2600 |16. 67 |18. 34 19.94|21.76 23.47|25.07 |26. 79 |29. 89 1.68 | 1.97 | 2.22 | 2.41 | 2.56 
2800 |17. 19 |18. 88 |20.49|22.30|23.97|25.51 127.12 1.81 2.12 | 2.39 2.60 | 2.75 
3000 |17. 59 |19. 28 |20. 87 |22. 63 124. 23 |25. 67 |27. 11 1.94 | 2.27 | 2.56 2.79 | 2.95 


















































“1168. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 














表 10-17n 25N. 25J 型 窄 V 带 的 额定 功率 (摘自 GBAT 13575.2--2008) (单位 : kW) 
d. /mm i 
n, 1.27-1|1.39-|1.58-|1.95- | 3.39 ~ 
315 | 335 | 355 | 375 | 400 | 425 | 450 | 475 | 500 | 560 | 630 | 710 
(r/min 1.38 | 1.57 | 1.94 | 3.38 | 以 上 
Р, АР, 





80 |4.02 | 4.48 | 4.93 | 5.39 | 5.95 | 6.51 | 7.08 | 7.63 | 8.19 | 9.52 11.06 12.80| 0.26 | 0.31 | 0.35 | 0.38 | 0.40 
100 | 4.90 | 5.46 | 6.02 | 6.58 | 7.28 | 7.97 | 8.66 | 9.35 10.04 11.67 13.57 15.71| 0.33 | 0.39 | 0.43 | 0.47 | 0.50 
120 | 5.76 | 6.43 | 7.09 | 7.75 | 8.58 | 9.40 10. 22111.03 111.85 113.78 |16. 02 |18. 56| 0.39 | 0.46 | 0.52 | 0.57 | 0.60 
140 | 6.60 | 7.37 | 8.14 | 8.90 | 9.85 |10. 80 11. 75 [12.69 13.62 15. 86 18.44 21.36| 0.46 | 0.54 | 0.61 | 0.66 | 0.70 
160 | 7.42 | 8.29 | 9.16 [10.03 111.11 |12. 18 13. 25 |14. 31 15.37 |17. 90 20.82 24.12| 0.53 | 0.62 | 0.69 | 0.76 | 0.80 
180 | 8.22 | 9.20 |10.17|11.14112.34113.54|14.73|15.91 17.09 119.91 23.16 26.83| 0.59 | 0.69 | 0.78 | 0.85 | 0.90 
200 | 9.02 |10.09|11.16|12.23113.55 | 14. 87 |16. 18 |17. 49 118. 79 121. 89 25.46 29. 50| 0. 66 | 0.77 | 0.87 | 0.94 | 1.00 
300 |12.82|14.38 |15.93|17.48|19.40|21.30 |23. 20|25. 09 126. 96131. 42 36.53 42.28| 0.99 | 1.16 | 1.30 | 1.42 | 1.50 
400 |16. 38 | 18.41 |20. 42 122. 42 124.91 |27. 37 |29. 82|32.24 34.65 |40. 35 46.86 54.12| 1.32 | 1.54 | 1.73 | 1.89 | 2.00 
500 |19.75|22.22 |24. 67 |27. 10 130. 12 |33. 10 |36. 06 |38. 98 41. 88 |48. 70 |56. 43 |64.94| 1.64 | 1.93 | 2.17 | 2.36 | 2.50 
600 |22.93|25. 82 |28. 69 |31. 53 |35. 03 | 38. 50 |41. 92 |45. 29 148. 62 |56. 42 |65. 16|74.64| 1.97 | 2.31 | 2.60 | 2.83 | 3.00 
700 |25.93|29.22 |32. 47 |35. 69 | 39. 65 |43. 55 |47. 38|51.151|54. 86 |63. 47 72.98 83.08] 2.30 | 2.70 | 3.03 | 3.30 | 3.50 
725 |26. 66 | 30. 04 |33. 38 |36. 68 | 40. 75 | 44. 75 |48. 68 |52. 55 56. 33 |65. 12|74.78|84.98| 2.38 | 2.79 | 3.14 | 3.42 | 3.63 
800 |28.75|32.41 |36. 02 |39. 58 |43. 95 |48. 23 |52. 43 |56. 54 |60. 55 |69. 78 |79. 79 190.13 | 2.63 | 3.08 | 3.47 |3.78 | 4.00 
900 |31.38|35.38 39. 32 |43. 18 147. 91 |52. 53 |57. 03 [61.40 165. 65 |75. 29 |85. 49 95. 63| 2.96 | 3.47 | 3.90 | 4.25 | 4.50 
950 |32. 62 | 36. 79 |40. 87 |44. 87 |49. 76 | 54. 52 |59. 15 |63. 63 | 67.96 |77. 72 |87.89|97.75| 3.12 | 3.66 | 4.12 | 4.49 | 4.75 


1000 33. 82 |38. 13 |42. 35 |46. 49 |51. 52|56. 41 |61. 14|65. 71 |70. 10 |79. 93 |89. 98 |99. 42| 3.29 | 3.85 | 4.33 | 4.72 | 5.00 

















































































































1100 |36. 05 | 40. 64 | 45. 11 | 49. 48 |54, 76 | 59. 85 |64. 74 |69. 41 |73. 87 |83. 61 193. 14) 一 3.62 | 4. 24 | 4,77 | 5.19 | 5.50 
1200 |38. 07 | 42.90 | 47. 59 | 52. 13 |57. 60 |62. 82 |67. 78 |72. 48 |76. 9С |86. 28 194. 87 一 3.95 | 4. 62 | 5.20 | 5. 67 | 6.00 
1300 |39. 87 | 44. 89 | 9, 75 |54. 42 |60. 01 |65. 28 |70. 24 |74. 86 |79. 12 |87. 84) 一 = 4.27 | 5.01 | 5.63 |6. 14 | 6.50 
1400 |41. 43 [46.61 |51. 59 |56. 34 |61. 96 |67. 21 |72. 06 |76. 50 80. 50 一 — — 4.60 | 5.39 | 6.07 | 6.61 | 7.00 
1425 |41.74147. 03 |51. 99 | 56. 76 |62. 38 |67. 60 |72. 41 |76. 79 80.71 一 == == 4.68 | 5.49 | 6.18 | 6.73 | 7.13 
1500 |42. 74 |48. 04 | 53. 03 | 57. 86 |63. 44 |68. 57 |73. 22 |77. 3680. 98 一 == == 4,93 | 5.78 | 6.50 | 7. 08 | 7.50 
1600 |43. 80 | 49. 16 | 54, 22 | 58. 96 |64. 42 |69. 33 |73. 66 |77. 39 5.26 | 6.16 | 6.93 | 7.55 | 8.00 
1700 |44. 58 |49. 96 |54. 97 | 59. 61 |64. 86 |69. 45 |73. 36 5.59 | 6.55 | 7.37 | 8. 03 | 8.50 
1800 |45. 08 | 50. 42 | 55. 33 | 59. 80 64. 74 |68. 91 5.92 | 6.93 | 7.80 | 8. 50 | 9.00 
1900 |45.29 |50. 52 |55. 27 |59. 50 |64. 03 6.25 | 7.32 | 8.23 |8.97 | 9.50 
10.2.4 带 轮 т 
` 10.2.4.2 带 轮 的 结构 
10.2.4.1 带 轮 材 料 V 带 轮 的 直径 系列 见 表 10-18 和 表 10-19; 轮 缘 尺寸 
带 轮 材料 常 采 用 灰 铸 铁 、 钢 、 铅 合金 或 工程 塑料 见 表 10-20 和 表 10-21。 

等 。 灰 铸铁 应 用 最 广 ， 当 vw<30m/s 时 ， 用 НТ200; 轮 辐 部 分 有 实心 、 辐 板 (或 孔 板 ) 和 椭圆 轮 辐 
当 v 三 25~45m/s 时 , 则 宜 采 用 球墨 铸铁 或 铸 钢 。 也 可 三 种 ， 可 根据 带 轮 的 基准 直径 ， 参 照 表 10-23 选 定 。 





















































用 钢板 冲压 一 焊接 带 轮 。 小 功率 传动 可 用 铸 铝 或 V 带 轮 的 典型 结构 如 图 10-5 和 图 10-6 所 示 。 












































































































































































































































































































































第 10 章 带 传 3 “1169. 
表 10-18 (基准 宽度 制 ) 普通 和 窄 V 带 轮 直 径 系列 (摘自 GB/T 13575. 1--2008) 
基准 ы 基准 2 — 
Е 准 
直径 7 А B 圆 跳动 直径 Z A B Б 圆 跳动 
SPZ SPA SPB 公差 + SPZ | SPA | SPB | SPC (981 
20 265 Ф 
22.4 280 Ф Ф Ф Ф 
25 300 Ф 
28 315 Ф Ф Ф © іш 
31.5 335 e ` 
35.5 355 Ф Ф Ф е) + 
40 375 + 
45 400 I g g € + L 
50 + 4 425 + 
56 + ` 450 e e e + 
63 e 475 + 
71 e 500 Ф Ф Ф Ф + + Oe 
75 Ф + 530 + 
80 Ф + 560 e e e + + 
85 + 600 Ф Ф + + 
90 © e 630 Ф Ф Ф Ф + 
95 Ф 670 
100 © © 710 Ф Ф + 
106 Ф 750 Ф + МН 
112 e Ф 800 Ф Ф + š 
118 Ф 900 Ф + 
125 e Ф + 0.3 1000 e + 
132 © e + 1060 + 
140 е) © Ф 1120 Ф + 
150 Ф Ф Ф 1250 + | 
160 e e e 1400 一 十 
170 Ф 1500 + + 
180 e e e 1600 + + ыы 
200 e e e 1800 一 十 
212 0.4 1900 + 
224 Ф Ф Ф 2000 + 1.2 
236 2240 
250 e e e 2500 
注 : 1. 有 + 号 的 只 用 于 普通 V 带 ， 有 F 普通 V HE V 带 。 
准 直 径 的 极限 偏差 为 +0.8% 。 
з. 轮 槽 基准 直径 间 的 最 大 偏 益 : Y 型 为 0.3mm; Z、A、B、SPZ、SPA、SPB 型 为 0.4mm; С, D. Е, SPC 型 
为 0. 5mm。 
表 10-19 (有效 宽 度 制 ) 窄 V 带 轮 直径 系列 (摘自 GB/T 10413 一 2002) (单位 : mm) 
КЕ Ж 252, Ж 型 
有 效 直 有 效 直 径 一 
9N/9J 2 9N/9J 
j 选用 情况 2Ad 选 2А4 ° 选用 情况 2Ad % 2А4 
67 о 4 118 о 4 
71 © 4 125 © 4 
75 о 4 132 о 4 
80 о 4 140 о 4 
85 о 4 150 о 4 
90 © 4 160 © 4 
95 О 4 180 О 4 © 7 
100 о 4 190 о 7 
106 о 4 200 © 4 © 7 
112 © 4 212 о 7 








































































































































































































































































































































































































































































































.- 1170 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
ККЕ Ж 型 MF Г 型 
有 效 直径 u 有 效 直径 u 
А 9/9] 15N/15J 25N/25J і 9N/9J 15N/15J 25N/25J 
e а, 
选用 情况 | 2Ad | 选用 情况 | 2Ad | 选用 情况 | 2Ad 选用 情况 | 2Ad | 选用 情况 | 2Ad | 选用 情况 | 2Ad 
224 О 4 9 1 560 О 9 О 9 © 9 
236 О 7 600 о 9.6 
250 9 4 9 7 630 О 10.1 © 10.1 © 10.1 
265 О 7 710 O 11.4 О 11.4 О 11.4 
280 О 4.5 9 7 800 о 12.8 о 12.8 о 12.8 
300 о 7 
те = Б 可 本 = 5 900 о 14. 4 о 14.4 
ен 6 кұ? 1000 © 16 © 16 
а 8 Т М я н Ан 1120 о 17.9 о 17.9 
Кк і и Ў 1250 © 20 © 20 
1400 О 22.4 О 22.4 
400 © 6.4 © 7 © 6.4 
425 Су 6.8 1600 О 25.6 © 25.6 
450 О 7.2 ° 7.2 ° 7.2 1800 О 28.8 O |288 
475 б 7.6 || 2000 © 32 
500 © 8 © 8 © 8 2240 9) 35.8 
530 О 2500 © 40 
注 : 1. 有 效 直 径 d. 为 其 最 小 值 ， 最 大 值 Vs.=d.+2Ad。 窗 V 带 轮 的 径 向 和 轴 向 圆 跳 动 公差 见 表 10-22. 
2. 选用 情况 : @ 一 优先 选用 ;，@ 〇 一 可 以 选用 。 
表 10-20 V 带 轮 轮 缘 尺寸 (基准 宽度 制 ) (摘自 СВ/Т 10412 一 2002) 
Ж 型 
项 目 符号 7 А В C 
Y D Е 
SPZ SPA SPB SPC 
准 宽度 b. 5.3 8.5 11.0 14.0 19.0 27.0 52.0 
БИЕ ЕЯ айп 1.6 2.0 2.75 3.5 4.8 8.1 9.6 
ы 7.0 8.7 10.8 14.3 
ТЕЁ F ЛЖ hiin 4.7 19.9 23.4 
9.0 11.0 14.0 19.0 
ЖЕН ЗЕ е 8+0.3 | 12-0.3 15+0. 3 19-0. 4 25.5+0. 5 37+0.6 | 44. 5+0.7 
第 一 槽 对 称 面 至 端面 的 最 小 距离 Дыш 6 7 9 11.5 16 23 28 
槽 间距 累积 极限 偏差 +0.6 +0.6 +0.6 +0.8 +1.0 +1.2 +1.4 
带 轮 宽 B B=(z-1)e+2f с 
外 径 4, 4.-а,ж2һ, 
32” | 相应 的 | < 
34° ШЕ <80 <118 = 190 <315 
基准 直 
ЖИШП e 36° МН >60 “475 = 600 
38° ы >80 >118 >190 >315 >475 >600 
极限 偏差 +0.5° 


































































































































































































































































































第 10 章 > 传 3 . 1171: 
表 10-21 Жуте (有 效 宽度 制 ) 轮 模 截面 及 尺寸 (摘自 СВ/Т 13575. 2—2008) (单位 : mm) 
ШЕГІ d. Ф/(°) b. Де е Зай h. (b,) g 71 7% 73 
=< 90 36 9.23 
>90-150 38 10.3 %0.5 9.24 0.2- 0.5 
98,9) | 5150.305 | 20 529 06 | ,0.25 9 |95, ооб | 065 0.5 10°? 
>305 42 9.28 
=255 38 17.5 +з 15.54 
15N .15J >255 ~ 405 40 15.2 1.3 +0.25 13 15.5, ; 15.56 0.5 0.2-0.51|0.5-1.0)| 2-3 
>405 42 ре 15.58 
=405 38 28.6 к 25.74 
25N .25J >405~570 40 25.4 2:58 +0.25 19 25:5 0 25.76 0.5 0.2-0.510.5-1.0| 3-5 
>570 42 : 25.78 
表 10-22 有 效 宽度 制 窄 М 带 轮 的 径 向 和 轴 向 圆 跳动 公差 (摘自 GB/T 10413—2002) (ҢМу: mm) 
有 效 直径 基本 值 d. 4 [ај [А96 50) 1, ЗНН А] Я БЕЛ 1, 有 效 直 径 基 本 值 d。 径 向 圆 跳 动 z, 轴 向 圆 跳动 1, 
4,125 0.2 0.3 1000<а, < 1250 0.8 1 
125<а, <315 0.3 0.4 
315<4 “710 б ос 1250<4, < 1600 1 1.2 
710<4, << 1000 0.6 0.8 1600<а, <<2500 1.2 1.2 
Ж 10-23 V 带 轮 的 结构 形式 和 辐 板 厚度 (单位 : mm) 
带 轮 基 准 直 径 办 
і = ЕШ. 
КОЕ ДО ЕЕЕ ЕЕ ЕЕ ЕК Е ЕЕЕ! ЕН 
= ЫЖ ч Ж $ 
(12 14 1-2 
16 18 С? | 1-3 
2 20 22| | 1-4 
24 25| | 1-4 
28 301 | 1-4 
|32 35| | 7 
1-3 
1-4 
А 1-5 
"Ж 
-6 
-6 
2-6 
B 3-8 
28 
45 1177) рт 11413-6 
55 Н » Р {24 25 | 2е — >x Dj 
C [6 65 | | Ni 
70 75 
80 85 
60 65 | | | | | b2 
70 75 | | 辐 
> ә 
11001101] 1-1 3013234) * 
СЦ 
100 95| | [| | |28 
E [100110] Г] 板 B0L_ _ 
20 1301 шшш r] 52 
[0 SOLLI rr 34 | 
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图 10-5 V 带 轮 的 典型 结构 
a) 实心 轮 b) 辐 板 轮 с) 孔 板 轮 d) ШІЛ 


GP. 
4|-(1.8-2)%4, і-(1.5-2)4, 5 查 表 10-23, 5, >1.55, 5,20. 55, h,=290 а [一 传递 的 功率 (kW), 
n. 


n 一 带 轮 的 转速 (r/min) ，4 一 轮 辐 数 ]，h,=0. 8hi, а)-0.4һ), а =0. 8а, /|-0.2һ), f. =0.2h, 



































































































































10. 2. 4. 3 带 轮 的 技术 要 求 心 距 的 调整 范围 见 表 10-11。 

1) У 带 轮 轮 槽 工作 表面 粗糙 度 Ra 为 1.6um 或 2) Z V 带 传动 时 ， 为 了 避免 各 根 V 带 的 载荷 
3.2pm; 轴 孔 表面 为 3. 2km， 轴 孔 端 面 为 6. 3pm; H 分 布 不 均 ， 带 的 配 组 公差 应 满足 表 10-7、 表 10-9 及 
余 表 面 为 12.5um。 轮 槽 的 棱 边 要 倒 角 或 倒 钝 。 Ж 10-10 的 规定 。 若 更 换 带 必须 全 部 同时 更 换 。 

2) 轮 槽 对 称 平面 与 带 轮轴 线 垂直 度 为 +30'。 3) 采用 张 紧 轮 传动 ， 会 增加 带 的 曲 挠 次 数 ， 使 

3) 带 轮 的 平衡 按 GB/T 11357 一 2008 有 关 规 定 。 带 的 寿命 缩短 。 
10.2.4.4 V 带 传动 设计 中 应 注意 的 问题 J ss nn стае 

XW Е ИО А КЩ ЛУШ S. ЖДУ КАРАН ph 20 

















ШЕЛҮҮ ТЫЛ КИТ AMI 
调整 中 心 距 和 预 紧 力 ， 要 求 轴 承 的 位 置 能 够 移动 。 中 СҮ 10-6). 


II 10.2.5 设计 实例 
【 例 10-1】 设计 由 电动 机 驱动 冲 剪 机 床 的 普通 
8<20 





















































у 带 传动 。 电 动机 为 这 个 电机 标准 已 废止 建议 调整 为 












































| ( 本 手册 所 列 的 相近 规格 ,额定 功率 P=7.5kW， 转 速 
| i пу =970r/min, 水 泵 轴 转 速 为 n, = 300r/min, Ф 
| 约 为 1000mm， 每 天 工作 8h。 
1) 设计 功率 Р. Н 10-12 查 得 工 况 系数 
Ш K,=1.2; 
III Ру=К,Р= (1. 2x7. 5)kW =9kW 


2) 选 定 带 型 。 根 据 P, =9kW ЯП п, -970г/шіп, 


10-6 ” 带 轮 装置 安装 的 公差 图 10-2 确定 为 B 型。 












































































































































第 10 章 ж 传 3 1173. 
3) 传动 比 : 由 表 10-7 选取 基准 长 度 L, =2800mm。 
ДОРУ 9) 实际 中 心 距 。 按 表 10-11 中 9 的 计算 公式 : 
L=— =——=. 
п; 300 -а + "© (1000-.2800-2870.9 
4) 小 轮 基 准 直 径 。 参 考 表 10-17 和 图 10-2， 取 = ч 
d = 140mm = 964. 6mm 
大 轮 基准 直径 : 安装 时 所 需 最 小 中 心 距 : 
ар =idu(1-e)= [3.23x140(1-0.01) Jmm ai =а—0. 015/4 = (964. 6-0. 015х2800) тт 
=447. 7mm =922. 6mm 
由 表 10-18 Ж du =450mm。 张 紧 或 补偿 伸 长 所 需 最 大 中 心 距 : 
5) 水 泵 轴 的 实际 转速 : а,.-а%0. 031, 
И Omdn (1-0. 01)970х140. ЕТ = (964. 6+0. 03х2800) тт = 1048. бтт 
i а 450 10) 小 带 轮 包 角 : 
= 298. 8r/mi 
кшш dada 
6) 带 速 : «| = 180°- х57. 3° 
а 
та, х140х970 
0 = деш т/в-7.11т/в ВЕЕР сада 72 29-161. 6° 
60х1000 60х1000 964. 6 | | 
此 处 取 а = da П) 单 根 V 带 的 基本 额定 功率 。 根据 di = 
7) 初 定 中 心 距 。 按 要 求 取 wo= 1000mm。 140mm 和 п, = 970r/min， 由 表 10-174 查 得 В 型 带 
=E jt: #E K- Fr 
8) 所 需 基 准 长 度 : P =2.11kW. 
koga ta ya s Ce 12) 考虑 传动 比 的 影响 ， 额 定 功率 的 增 量 AP. 由 
ао Ж 10-174 #19; АР, =0.306kW。 
= | 21000-7 (140-450) + 13) V 带 的 根 数 ; 
由 表 10-13 查 得 К, = 0. 953 
450-140)? Е 得 K, = 
( ) mm= 2870. 9mm 由 表 10-15 查 得 В 
4х1000 
/Ra 32 
03 la 
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Ф147-0.40 















































技术 要 求 : 
1. 轮 槽 工作 面 不 应 有 砂 眼 气孔 
2. 各 轮 槽 间距 的 累积 误差 不 得 超过 上 +0.8 ,材料 :HI200。 


图 10-7 普通 V 带 轮 工 作 图 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





Р, 
5 Ор, +AP I) KK 
9 
(2. 11+0.306)x0. 953х1. 05 
14) 单 根 V 带 的 预 紧 力 : 
由 表 10-14 查 得 m=0. 17kg/m 











a 


根 = 


3.72 根 取 4 根 。 


2.5 9 А 
= (2-1 2+0. 17х(7.11)2 |N 
0.953 /4х7.11 


-265.4М 
15) 带 轮 的 结构 和 尺寸 。 此 处 以 
定 其 结构 和 尺寸 。 














小 带 轮 为 例 ， 确 











ІН Ү160М-6 电动 机 可 知 ， 其 轴 伸 直径 а= 42mnm ， 


长 度 L=110mm。 故 小 带 轮 轴 孔 直径 
ЛАР 110mm。 





应 取 do = 42mm, 


H Ж 10-23 查 得 ， 小 带 轮 结构 为 实心 轮 。 

















轮 柳 尺 寸 及 轮 宽 按 表 10-20 计算 





， 参 考 图 10-5 Ж 


型 结构 ， 面 出 小 带 轮 工作 图 如 图 10-7 所 示 。 


10.3 联 组 窄 V 带 (ШЖ 
动 及 其 设计 特点 


宽度 制 ) 传 




















联 组 窗 V 带 和 普通 V 带 比 较 ， 
寿命 长 、 节 能 等 特点 ， 


35-45m/s), ， 近 年 来 发 展 较 快 。 
尺寸 规格 

















10. 3. 1 




















具有 结构 紧凑、 


能 适用 于 高 速 传动 (v= 


HXH E V 带 的 截面 尺寸 见 表 10-24, ЖУР 


的 有 效 长 度 系列 见 表 10-25, 


Ж 10-24 联 组 窄 V 带 的 截面 尺寸 


单位 : mm) 


































CR 
УУУ 
О) 5 Че 
5429 
带 型 b h e 0 БЖЖ 
9) 9.5 10 10.3 
15] 15.5 16 17.5 40° 2-5 


25] 25,5 26.5 28.6 

















Ж 10-25 Ж УЯНА 7 У 带 的 
有 效 长 度 系 列 (单位 : mm) 





有 效 长 度 L. 





公称 尺寸 





极限 偏差 











630 
670 
710 
760 
800 


850 
900 +8 
950 
1010 
1080 


1145 
1205 
1270 
1345 
1420 


1525 
1600 
1700 
1800 
1900 


2030 
2160 
2290 
2410 
2540 





2690 
2840 
3000 
3180 
3350 


3550 +15 
3810 
4060 
4320 
4570 


4830 
5080 
5380 
5690 
6000 





6350 
6730 
7100 
7620 
8000 





8500 +25 
9000 
9500 
10160 
10800 





11430 +30 
12060 
12700 




































































%10% # 3 41175. 
КЕСТЕ 表 10-26 联 组 窄 V 带 的 组 合 
10.3.2 设计 计算 [ЕЗ pip spa = 
VY 带 根 数 组 合 形式 V 带 根 数 组 合 形式 
窗 V 带 、 联 组 窗 V 带 (有 效 宽度 制 ) 的 设计 计 s [33® 12 Tama 
算 方 法 ， 可 参照 表 10-11 进行 。 但 在 设计 计算 时 应 考 7 3,4 13 4,5,4 
Қ 8 4,4 14 5,4,5 
ЖИТ ЛА: 9 5,4 15 5,5,5 
1) 选择 带 型 时 ， 是 根据 设计 功率 P, 和 小 带 轮转 10 5,5 16 4,4,4,4 
Ж 图 10-4 选取。 = 1.5.4 
Жел На Cs (СҰ БЕЙ V 带 的 联 组 根 数 - 
2) 确定 大 、 小 带 轮 直径 时 ， 应 根据 表 10-19 选 
定 其 有 效 直 径 d.。 10.3.3 ШЕ 


























3) ее ме 必须 用 带 轮 的 节 贺 












































直径 d,; 而 计算 带 长 中 心 距 a 和 包 角 a FPF, ЛІ 
— ү 2-2 
d, =d.-2Àe 














Ае {ҢЖ Ж 10-21。 节 圆 直径 d, HL 2k BL а, 的 对 应 
关系 也 可 由 表 10-21 直接 查 得 。 

4) 根据 有 效 直 径 计算 所 需 的 带 世 
选取 带 的 有 效 长 度 L 

5) 计算 带 的 根 数 时 ， 基 本 额定 功率 、i 关 1 БҮЙІ 
定 功率 的 增 量 ， 查 表 10-171~n， 包 和 角 修 正 系数 K。 查 








应 按 表 10-25 





























联 组 带 轮 (有 效 宽度 制 ) 的 有 效 直 径 系列 见 表 
10-19。 带 轮 的 设计 中 除 轮 缘 尺 寸 按 表 10-21 计算 外 ， 
其 余 均 可 参照 本 章 10. 2. 4 节 进 行 。 


10.4 多 枫 带 传动 








尺寸 规格 

СВ/Т 16588 一 2009 规定 了 五 种 工业 用 环形 多 模 带 和 
ўїл түү ТЕЛШ ШИ) ЕШМ Г РК 型 多 栋 带 主要 用 于 汽车 
内 燃 机 辅助 设备 的 传动 。 多 模 带 截面 尺寸 见 表 10-27。 


10. 4.1 

























































































































































































Ж 10-13， 带 长 修正 系数 K, 查 表 10-16, 带 的 有 效 长 度 按 GB/T 16588 一 2009 规定 ， 并 规 
6) ЖН Уу 带 的 设计 计算 和 罕 у 带 完全 相同 ， 定 了 有 效 长 度 的 极限 偏差 ， 见 表 10-28。 用 户 可 根据 
按 所 需 根 数 选 取 联 组 带 和 组 合 形式 。 产 品 有 2、3、 需要 与 制造 厂 协 商 。JB/T 5983—1992 规定 的 多 枫 带 
4, 5 联 组 四 种 ， 可 参考 表 10-26, 长 度 系列 见 表 10-29， 可 供 选 择 带 长 时 参考 。 
Ж 10-27 ”多 槐 带 截面 尺寸 (摘自 СВ/Т 16588—2009) (单位 mm) 
型 号 PH PJ PK PL PM 
b 
ААЛ" 横 距 p, 1.6 2.34 3.56 4.7 9.4 
ЦЯ 
Хх 
W 
公称 宽度 0=zP, 式 中 7 为 枢 数 
横 顶 圆 弧 半 径 mn 0.3 0.4 0.5 0.4 0.75 
ӨЛ? (82° 
槽 底 圆 弧 半 径 г, 0.15 0.2 0.25 0.4 0.75 
W ( 带 轮 齿 顶 ) 放 大 XX( 带 轮 齿 底 ) 放 大 
@ 带 也 可 选用 平 的 棉 顶 轮廓 线 
@ 带 的 横 底 轮廓 线 可 位 于 该 区 的 任何 
部 位 带 高 а= 3 4 6 10 17 
Е: 杭 距 与 带 高 的 值 仅 为 参考 尺寸 ， 模 距 累 积 误差 是 一 个 重要 参数 ， 但 它 常 受 带 的 工作 张力 和 抗 拉 体 弹性 模 量 的 影响 。 
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表 10-28 有 效 长 度 的 极限 偏差 





Ж 10-29 多 模 带 长 度 系列 
(#9 А ІВ/Т 5983—1992) (单位 : mm) 
É J £ 1. É F £ Ят 











PJ PL PM PJ PL PM 






































(单位 : mm) 
21 极限 偏差 
有 效 长 度 工 , 
PJ PK PL PM 
+4 +4 
200<L, <<500 
-8 -8 
+5 +5 
500<L, <<750 
-10 -10 
%6 %6 %6 
750<L, << 1000 
-12 -12 -12 
%8 %8 %8 
1000<2, <<1500 
-16 -16 -16 
%10 %10 +10 
1500<1,, < 2000 
-20 -20 -20 
+12 +12 +12 +12 
2000<1, <= 3000 
-24 -24 -24 -24 
+15 +15 
3000<2, =< 4000 
-30 -30 
+20 +20 
4000<L. = 6000 
-40 -40 
+30 +30 
6000</.„ < 8000 
-60 -60 
%45 
8000<L, <<12500 
-90 
# 
12500<1., < 17000 60 
-120 














ШЕ: 有 效 长 度 的 极限 偏差 粗略 计算 如 下 : 上 极限 偏差 为 
+0.004L.; 下 极限 偏差 为 -0.008L.; L. 为 有 效 








1 250 2 800 5 600 


450 1 250 2 240 1 320 3 000 6 300 
475 1320 | 2360 1400 | 3150 | 6700 
500 1400 2500 1500 | 3350 | 7100 
Е | о К е 1600 | з 550 | 8 000 


710 1 700 3 000 1 700 | 3750 | 9000 
750 1 800 3 150 1 800 4 000 10 000 
800 1 900 3 350 1 900 4250 |11200 


850 200 | 3 550 | 200 | 4500 |12500 
900 2120 3250 ЕЯ 4750 | 13200 
950 | 2240 | 4000 


100 | 2360 | 4250 2240 | 5000 | 14000 
1060 | 250 | 4500 2360 | 5300 | 15000 
1120 2 650 5 000 2 500 5600 | 16 000 
== 6 000 - 




















10.4.2 设计 计算 


栅 带 传动 的 设计 计算 与 V 带 传动 基本 相同 。 
Pe ee sp haan 
ni， 从 动 轮转 速 n，( 或 传动 比 i) ， 传 动 型 式 ， 工 作 
情况 及 原 动 机 种 类 等 。 

设计 要 求 确定 ， 带 的 类 型 、 有 效 长 度 、 横 数 、 
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к 轮 直 径 、 传 动 中心 距 、 作 用 在 轴 上 的 力 ， “к 
С 工作 图 。 设 计 方 法 和 步骤 见 表 10-30. 
Ж 10-33 ”多 模 带 传动 设计 方法 和 步骤 
计算 项 目 符号 | 单位 计算 公式 和 参数 选择 说 明 
设计 | _ 一 传动 功率 (kW) 
功率 | K, 一 工作 情况 系数 , 见 表 10-31 
带 型 根据 Р, Hl n, 由 图 10-8 选取 nl 一 小 带 轮转 速 (r/min) 
n, do 
= (1-ғ)4,; n, 一 大 带 轮转 速 (r/min) 
传动 比 i db =d。+2Ae а d Ü| ЖА? $o T: А ÉE £ (mm) 
с-0.01-0. 02 d. 一 带 轮 有 效 直径 (mm) 
Ae 值 (mm) :PJ 型 带 Ae=1.2,PL 型 带 Ae= Ae 一 有 效 线 差 
3,PM 型 带 Ae=4 
为 提高 带 的 2 В, а 
小 带 轮 有 效 直径 。| da | mm | 由 表 10-32 选取 тонына 
取 较 大 值 
ыры о =1(4,,+2Де) (1-2) -2Ае 
带 效 直径 4, 
大 带 轮 有 效 直 和 е2 mm 3% 10-32 选 标准 值 
тат тна x ы А x 
тн | 若 4s 过 高 , 则 应 取 较 小 的 di ,或 选用 较 
速 U m/s 号 
бы, < 30m/s 小 的 多 枫 带 型 号 
初 定 中 心 距 а тт 0.7(4,,+4,) <а<2(41+4,) 或 根据 结构 定 



















































































































































































































































第 10% > 传 3 1177. 
(Ж) 
计算 项 目 符号 | 单位 计算 公式 和 参数 选择 说 HJ 
(4,5-4)? H 1,2235 10-29 选取 相近 的 标准 工 
де үл С НЕ 1, - т е2 Се] е0 е” 
ыы «үт Да ОАЫ у. 或 按 生产 厂 可 购 到 的 规格 先 
ТІ š L.-L. б ee 还 需 
La «рюп жаста 留 有 一 定 的 调整 余 量 , 见 表 10-3 
жік 4а.-а, 一 般 а, 2 120°, Ш а, £|. К а 
м. вати 或 采用 张 紧 办 | 
带 每 棉 所 传递 的 额 | ОР, kW 根据 带 型 .dL 和 mi ,由 表 10-34 选取 
定 功率 及 其 增 量 АР, | kW 根据 带 型 和 i, 由 表 10-34 选取 
Р, K, 一 包 角 修正 系数 , 见 表 10-35 
带 的 枫 数 z 25------------ , омыр Ж 
(Po +AP, )K. K, 有 一 带 长 修正 系数 , 见 表 10-36 
үт Р, 
有 效 圆周 力 Р, N F =—x10° 
т 
作用 于 轴 上 之 力 | 已 | N | FaKFsin 有 ,一带 与 带 轮 攀 合 系数 , 见 表 10-37 
3900[ 一 一 一 | 
3450L——— — 
= З иш 
£ жог ү ишин 
Е 2000---Г- == 
> ШОС] | | 
Е | | | 
5 190%0 上 = = = 
5 ШЕ жыш 
т бору ws | 
400 
5 А акш тшшш аг шшш = 
10064 И 1 2 д lI 20 出 ЙГ 200300400 500 
设计 功率 及 /kW 
图 10-8 ”选择 多 模 带 型 图 
表 10-31 多 模 带 工作 情况 系数 K, (ІНІН JBZT 5983—1992) 
原 动 机 类 型 
交流 电动 机 (普通 转 矩 、 笼 型 、 交流 电动 机 (大 转 矩 、 大 转 差 
同步 、 分 相 式 ) ,直流 电动 机 (并 | 率 . 单 相 、. 集 电 环 式 . 串 励 ) ,直流 
励 ) ,内 燃 机 电动 机 ( 复 励 ) 
+ 况 
每 天 连 每 天 连 每 天 连 每 天 连 每 天 连 每 天 连 
续 运 转 续 运 转 续 运 转 续 运 转 续 运 转 续 运 转 
<6h >6~16h | >16~24h <6h >6~16h >16~24h 
K, 
液体 搅拌 器 ;鼓风机 和 排 气 装置 ;离心 泵 和 压缩 机 ，; 0 іі ТТ ін Қ Кт 
功率 在 7.5kW А F ( @ 7. 5А) 的 风扇 ;轻型 输送 机 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 


























































































































( 续 ) 
на СЕНЕН ЖА, 电动 机 (大 转 矩 、 大 转 差 
Е җ SA H. E B A K 0), Ей 
电动 机 ( 复 励 ) 
每 天 连 每 天 连 
续 运 转 续 运 转 
>6~16h | >16~24h 
带 式 输送 机 (砂子 、 尘 物 等 ); 和 面 机 ;功率 超过 
7.5kW 的 风扇 ;发 电机 ;洗衣 机 ;机 床 ;压力 机 、 剪 床 ; 1.3 1.4 
印刷 机 ;往复 式 振动 筛 ; 正 排 量 旋转 泵 
制 砖 机 ; 斗 式 提升 机 ;励磁 机 ;活塞 式 压缩 机 ;输送 机 
( 链 板式 、 盘 式 .螺旋 式 ) ;锻压 机 床 ;造纸 用 打 浆 机 ; 柱 1.5 1.6 
塞 泵 ; 正 排 量 鼓 风机 ;粉碎 机 ;锯床 和 木工 机 械 
ҰРЫН, ЕҚ Қ ЖЫҚ) ;研磨 机 ( 球 式 、 棒 
式 、 圆 简 式 ) ;起重机 ; 橡胶 机 械 ( 压 光 机 、 模 压 机 、 轧 1.6 1.8 
制 机 ) 
节 流 机 械 2.0 2.0 

















ШЕ. 如 使 用 张 紧 轮 ， 将 下 列 数值 加 到 K. 中 : 张 紧 轮 位 了 


侧 为 0.1; 张 紧 轮 位 于 紧 边 外 侧 为 0. 2。 


表 10-32 ”多 枫 带 轮 直 径 系列 (摘自 JB/T 5983—1992) 
带 轮 直 径 系 列 d. 


























F 松 边 内 侧 为 0; 张 紧 轮 位 于 松 边 外 侧 为 0.1; 张 紧 轮 位 于 紧 边 内 





(单位 : mm) 








PM 





20 
22.4 
25 
28 
31.5 
33.5 
35.5 
37.5 


42.5 


47.5 


注 : 选择 小 带 轮 有 效 直 径 时 ， 不 应 小 了 











75 
80 
90 
95 
100 
106 
112 
118 
125 
132 
140 
150 
160 
170 
180 
200 
212 
224 
236 
250 
265 














F 表 中 该 类 型 的 ] 











Ps 
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和 EE 位， тт) 


































































































有 效 长 度 工 . А ЖЗ 
PJ 
450-500 5 8 
>500- 750 8 10 
>750- 1000 10 11 
>1000~ 1250 11 13 
>1250- 1500 13 14 
>1500- 1800 16 16 
>1800~ 2000 18 18 
>2000- 2500 19 19 
PL 
1250-1500 16 22 
>1500- 1800 19 22 
>1800-2000 22 24 
>2000-2240 25 24 
>2240-2500 29 25 
>2500- 3000 34 27 
>3000- 4000 40 29 
>4000- 5000 51 34 
>5000- 6000 160 35 
РМ 
2240-2500 29 38 
>2500- 3000 34 40 
>3000- 4000 40 42 
>4000~ 5000 51 46 
>5000- 6000 60 48 
>6000- 6700 76 54 
>6700- 8500 92 60 
>8500- 10000 106 67 
> 10000 - 11800 134 73 
> 11800 - 16000 168 86 
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Ж 10-34a PJ 型 多 栋 带 每 横 传 递 的 
小 带 轮 有 Ж 














小 轮 
转速 
Z 20 |22.4| 25 28 |31.5 | 35.5 | 37.5 | 40 | 42.5 | 45 |47.55| 50 53 56 60 63 71 
n, 
(r/min) 
PJ 型 多 横 带 包 角 180° 时 每 棉 传 递 的 基本 额定 功率 Р, 





200 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 0.03 0.04 0.04 0.04 





300 |0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 0.04 0.04 0.05 0.06 





400 |0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 





500 0.01 0.01 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 0.07 0.07 0.08 0.10 





600 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.07 0.08 0.09 0.10 0.11 







































































17 


ә 


19 | 0.21 | 0.23 | 0.25 | 0.28 | 0.30 0.33 0.35 0.38 0.44 





18 | 0.20 | 0.22 | 0.25 | 0.27 | 0.29 | 0.31 0.34 0.37 0.40 0.46 





119 | 0.21 | 0.23 | 0.25 | 0.28 | 0.31 | 0.34 0.36 0.39 0.42 0.48 





700 0.01 0.01 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09 0.10 0.10 0.11 0.13 
800 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 0.10 0.11 0.12 0.14 
900 |0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 010| 0.11 0.12 0.13 0.13 0.16 
950 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 010| 0.10) 0.11 0.12 0.13 0.14 0.16 
1000 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09 0.10 | 0.11 | 0.12 0.13 0.13 0.15 0.17 
1100 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 010 0.11 | 0.12 | 0.13 0.14 0.15 0.16 0.19 
1160 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.07 | 0.07 | 0.09 | 0.10 | 0.10 | 0.11 | 0.13 | 0.13 0.14 0.16 0.17 0.19 
1200 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 012 |0,13 | 0.14 0.15 0.16 0.17 0.20 
1300 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 013 |013 | 0.15 0.16 0.17 0.19 0.22 
1400 | 0.01 | 0.02 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 0.13 | 013 | 0.14 | 0.16 0.17 0.19 0.20 0.23 
1425 | 0.01 | 0.02 | 0.04 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 013 |013 | 0.15 | 0.16 0.17 0.19 0.20 0.23 
1500 | 0.01 | 0.02 | 0.04 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 0,113 | 014 |0,16 | 0.16 0.18 0.19 0.21 0.23 
1600 | 0.01 | 0.02 | 0.04 | 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 0,113 0.14 | 015 | 0.16 | 0.18 0.19 0.21 0.22 0.25 
1700 | 0.01 | 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 013 |015 |016 | 0.17 | 0.19 0.20 0.22 0.23 0.27 
1800 0.01 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.10 | 0.11 | 0.13 0.14 | 015 | 016 | 0.18 | 0.19 0.21 0.22 0.25 0.28 
1900 | 0.01 | 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.13 | 0.15 | 016 | 0.17 | 0.19 | 0.20 0.22 0.24 0.25 0.30 
2000 | 0.01 0.03 | 0.04 | 0.06 | 0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.14 | 0.15 | 0.16 | 0.18 | 0.19 | 0.22 0.23 0.25 0.27 0.31 
2200 | 0.01 | 0.03 | 0.04 | 0.07 | 0.09 | 0.11 | 0.13 | 0.15 0.46 | 0.18 | 0.19 | 0.21 | 0.23 0.25 0.27 0.29 0.34 
2400 | 0.01 | 0.03 | 0.05 | 0.07 | 0.10 | 0.12 | 0.14 | 0.16 | 0118 | 0.19 | 0.21 | 0.23 | 0.25 0.27 0.29 0.31 0.37 
2600 | 0.01 | 0.03 | 0.05 | 0.07 10 | 0.13 | 0.15 | 0.17 | 0.19 | 0.21 | 0.22 | 0.25 | 0.27 0.29 0.31 0.34 0.39 
2800 | 0.01 | 0.03 | 0.05 | 0.08 10 | 0.14 | 016 | 0.18 | 0.20 | 0.22 | 0.24 | 0.26 | 0.28 0.31 0.33 0.36 0.41 
2850 | 0.01 | 0.03 | 0.05 | 0.08 -11 | 0,14 |0416 | 0,18 | 0.20 | 0.22 | 0.25 | 0.26 | 0.29 0.31 0.34 0.37 0.42 

0. 0. 

0. 0. 

0. 0 

0 


17 | 0.19 | 0.22 | 0.25 | 0.27 | 0.29 | 0.32 | 0.35 0.37 0.40 0.44 0.51 





14 | 0418 | 0.21 | 0.24 | 0.27 | 0.29 | 0.32 | 0.34 | 0.38 0.41 0.44 0.48 0.55 





112 | 0.16 | 0.22 | 0.25 | 0.28 | 0.31 | 0.35 | 0.38 | 0.41 | 0.45 0.48 0.52 0.57 0.65 





13 | 0.19 | 0.25 | 0.28 | 0.32 | 0.36 | 0.40 | 0.43 | 0.47 | 0.51 0.55 0.60 0.64 0.74 








14 | 0.20 | 0.27 | 0.31 | 0.36 | 0.40 | 0.44 | 0.48 | 0.52 | 0.57 0.61 0.66 0.71 0.84” 








16 | 0.23 | 0.31 | 0.37 | 0.42 | 0.46 | 0.51 | 0.56 | 0.60 | 0.65 0.70 0757 | 079% | 0,927 












































16 | 0.24 | 0.33 | 0.38 | 0.43 | 0.48 | 0.54 | 0.58 | 0.63 | 0.68 | 072" 0777 | 0817 | 092% 














0 
0 
0 
0 
8000 一 | 0.04 | 0.09 | 0.15 | 0.22 | 0.29 | 0.34 | 0.39 | 0.43 | 0.48 | 0.52 | 0.57 | 0.61 0.66 0.71 0.76 | 0.89” 
0 
0 
度 








注 : 带 轮 材料 : 圆周 速度 小 于 27m/s 时 ， 为 正常 运转 情况 ， 标 准 带 轮 用 灰 铸 铁 制造 ; 大 于 27m/s 时 ， 向 制造 厂 咨 询 。 带 














Б: 
























































































































































第 103 ñF 3 “1181. 
基本 额定 功率 P; (ЙН ІВ/Т 5983—1992) (单位 : kW) 
直 í атт # 3 Шо: 
1.00 | 1.02 | 1.06 1.12 | 1.19 | 1.27 | 1.39 | 1.58 | 1.95 
75 80 95 100 | 112 | 125 | 140 | 150 ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ |=3.39 
1.01 | 1.05 | 1.11 | 1.18 | 1.26 | 1.38 | 1.57 | 1.94 | 3.38 
1 传动 比 i 引 起 的 功率 增 量 АР, 
0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 0.10 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 000 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 
0.07 | 0.07 | 0.08 0.09 | 0.10 | 0.11 | 0.13 0.14 | 000 0.0 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 
0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.13 | 0.15 | 0.16 | 0.18 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 
0.10 | 0.10 | 0.13 | 0.14 | 0.16 | 0.18 | 0.20 | 0.22 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 
0.12 0.13 | 0,16 | 0.16 | 0.19 | 0.21 | 0.24 | 0.25 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.13 | 0.14 | 0.18 | 0.19 | 0.19 | 0.25 | 0.28 | 0.30 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.16 0.16 | 0.20 | 0.22 | 0.25 | 0.28 | 0.31 | 0.33 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.17 | 0.18 | 0.22 | 0.24 | 0.27 | 0.31 | 0.34 | 0.37 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.18 | 0.19 | 0.23 | 0.25 | 0.28 | 0.32 | 0.36 | 0.39 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.19 0.19 | 0.25 | 0.26 | 0.30 | 0.34 | 0.37 | 0.40 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.20 | 0.22 | 0.26 | 0.28 | 0.32 | 0.37 | 0.41 | 0.44 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.21 | 0.22 | 0.28 | 0.30 | 0.34 | 0.38 | 0.43 | 0.46 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.22 | 0.23 | 0.28 | 0.31 | 0.35 | 0.39 | 0.44 | 0.47 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.23 | 0.25 | 0.31 | 0.33 | 0.37 | 0.42 | 0.47 | 0.51 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.25 | 0.27 | 0.33 | 0.35 | 0.40 | 0.45 | 0.51 | 0.54 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.25 | 0.27 | 0.33 | 0.36 | 0.40 | 0.46 | 0.51 | 0.55 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.27 | 0.28 | 0.34 | 0.37 | 0.43 | 0.48 | 0.54 | 0.57 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.28 | 0.30 | 0.37 | 0.40 | 0.45 | 0.50 | 0.56 | 0.60 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.30 | 0.31 | 0.39 | 0.42 | 0.47 | 0.53 | 0.60 | 0.63 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.31 | 0.33 | 0.40 | 0.43 | 0.49 | 0.55 | 0.63 | 0.67 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.33 | 0.34 | 0.43 | 0.46 | 0.51 | 0.58 | 0.65 | 0.70 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.34 | 0.36 | 0.44 | 0.48 | 0.54 | 0.61 | 0.68 | 0.73 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.37 | 0.39 | 0.48 | 0.51 | 0.59 | 0.66 | 0.73 | 0.78 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.40 | 0.42 | 0.51 | 0.55 | 0.63 | 0.70 | 0.78 | 0.84 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.01 
0.43 | 0.45 | 0.55 | 0.59 | 0.67 | 0.75 | 0.84 | 0.90 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 0.02 
0.45 | 0.48 | 0.58 | 0.63 | 0.71 | 0.79 | 0.89 | 0.94 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 
0.46 | 0.48 | 0.60 | 0.63 | 0.72 | 0.81 | 0.90 | 0.95 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 
0.48 | 0.51 | 0.62 | 0.66 | 0.75 | 0.84 | 0.93 | 0.99 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 
0.50 | 0.53 | 0.65 | 0.70 | 0.79 | 0.87 | 0.97 | 1.03 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 0.02 
0.53 | 0.56 | 0.68 | 0.73 | 0.83 | 0.92 | 1.01 | 1.07 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 
0.55 | 0.58 | 0.72 | 0.76 | 0.86 | 0.95 | 1.05 1.11 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 
0.60 | 0.63 | 0.81 | 0.82 | 0.93 | 1.01 |1.11 ° |1.17* | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 
0.71 | 0.75 | 0.90 | 0.95 |1.09%1|1.114%|1.22% 11.25“ | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 
0.80 | 0.84 [0.98 * 1.04" |1.13% 11,119 |1.2271|1.257 | 0.00 | 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 
0.87" |0.90% |1.047 1.09" |1,14 1.16 ° 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05 
0.91" 0.95" |1.067 1.08” |0.09“ 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 0.06 
0.93“ 0.0967 |1.03 11.02“ 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 
0.93 * 0.95 * [0.95 * 0.00 | 0.01 | 0.01 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.07 




















“x* ”者 圆周 速度 大 于 27m/s。 下 同 。 
























































































































































. 1182. 机 械 设 计 师 手册 ( L JEF) 
表 10-34b PL 型 多 模 带 每 横 传 递 的 
小 带 轮 有 Ж 
小 轮 
转速 
дай 75 80 90 95 100 106 112 118 125 132 140 150 160 170 180 200 212 
(r/min) 
PL 3 Z83443 0 180° 时 每 棉 传 递 的 基本 额定 功率 Р, 
100 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.13 | 0.13 | 0.14 | 0.16 | 0.17 | 0.19 | 0.20 | 0.22 | 0.24 | 0.25 | 0.28 0.30 
200 0.11 | 0.15 | 0.19 | 0.20 | 0.22 | 0.23 | 0.25 | 0.26 | 0.30 | 0.31 | 0.34 | 0.37 | 0.40 | 0.43 | 0.46 | 0.52 0.55 
300 0.19 | 0.22 | 0.26 | 0.28 | 0.31 | 0.33 | 0.35 | 0.37 | 0.42 | 0.44 | 0.48 | 0.53 | 0.57 | 0.62 | 0.66 | 0.75 0.79 
400 0.24 | 0.27 | 0.33 | 0.36 | 0.39 | 0.42 | 0.45 | 0.48 | 0.54 | 0.57 | 0.63 | 0.67 | 0.74 | 0.80 | 0.86 | 0.97 1.02 
500 0.28 | 0.32 | 0.40 | 0.43 | 0.47 | 0.51 | 0.54 | 0.58 | 0.66 | 0.69 | 0.76 | 0.83 | 0.90 | 0.97 | 1.01 | 1.18 1.25 
540 0.31 | 0.34 | 0.43 | 0.46 | 0.50 | 0.54 | 0.58 | 0.62 | 0.70 | 0.74 | 0.81 | 0.89 | 0.96 | 1.04 | 1.11 | 1.26 1.34 
575 0.32 | 0.37 | 0.45 | 0.49 | 0.53 | 0.57 | 0.61 | 0.66 | 0.74 | 0.78 | 0.86 | 0.94 | 1.01 1.10 | 1.17 | 1.33 1.41 
600 0.33 | 0.37 | 0.46 | 0.51 | 0.55 | 0.60 | 0.63 | 0.68 | 0.76 | 0.81 | 0.89 | 0.97 | 1.05 | 1.13 | 1.22 | 1.38 1.46 
700 0.37 | 0.43 | 0.53 | 0.57 | 0.63 | 0.68 | 0.72 | 0.78 | 0.89 | 0.92 | 1.01 1.11 1.21 1.30 | 1.40 | 1.58 1.67 
800 0.42 | 0.47 | 0.59 | 0.64 | 0.70 | 0.75 | 0.81 | 0.87 | 0.98 |1.03 | 1.14 | 1.25 | 1.35 | 1.46 | 1.57 | 1.77 1.87 
900 0.46 | 0.52 | 0.65 | 0.71 | 0.77 | 0.84 | 0.90 | 0.95 | 1.08 | 1.14 | 1.26 | 1.38 | 1.50 | 1.61 1.73 | 1.96 2.07 
1000 0.49 | 0.57 | 0.70 | 0.78 | 0.84 | 0.91 | 0.98 | 1.04 | 1.18 | 1.25 | 1.38 | 1.51 1.63 | 1.77 | 1.89 | 2.14 2.27 
1100 0.54 | 0.61 | 0.76 | 0.84 | 0.91 | 0.98 | 1.06 | 1.13 | 1.28 | 1.35 | 1.49 | 1.63 | 1.78 | 1.91 | 2.05 | 2.32 2.45 
1200 0.57 | 0.66 | 0.82 | 0.90 | 0.98 | 1.06 | 114 | 1.22 | 1.37 | 1.45 | 1.60 | 1.76 | 1.91 | 2.06 | 2.21 | 2.49 2.63 
1300 0.60 | 0.69 | 0.87 | 0.95 | 1.04 | 1.13 | 1.22 | 1.30 | 1.47 | 1.55 | 1.72 | 1.88 | 2.04 | 2.20 | 2.36 | 2.66 2.81 
1400 0.64 | 0.74 | 0.93 | 1.01 | 1.11 | 1.20 | 1.29 | 1.38 | 1.56 | 1.65 | 1.83 | 2.00 | 2.17 | 2.33 | 2.50 | 2.83 2.98 
1500 0.68 | 0.78 | 0.98 | 1.07 | 1.17 | 1.27 | 1.37 | 1.46 | 1.65 | 1.75 | 1.93 | 2.19 | 2.29 | 2.47 | 2.65 | 2.98 3.16 
1600 0.71 | 0.81 | 1.03 | 1.13 | 1.23 | 1.34 | 1.44 | 1.54 | 1.74 | 1.84 | 2.04 | 2.22 | 242 | 2.60 | 2.78 | 3.14 3.31 
1700 0.75 | 0.86 | 1.07 | 1.19 | 1.30 | 1.37 | 1.51 1.62 | 1.83 | 1.93 | 2.13 | 2.33 | 2.54 | 2.73 | 2.92 | 3.29 3.47 
1800 0.78 | 0.90 | 1.13 | 1.24 | 1.36 | 1.47 | 1.58 | 1.69 | 1.91 | 2.02 | 2.23 | 2.42 | 2.65 | 2.85 | 3.05 | 3.43 3.62 
1900 0.81 | 0.93 | 1.17 | 1.30 | 1.42 | 1,53 | 1.65 | 1.77 | 1.99 | 2.11 | 2.33 | 2.55 | 2.76 | 2.98 | 318 | 3.57 3.76 
2000 0.84 | 0.97 | 1.22 | 1.35 | 1.47 | 1.60 | 1.72 | 1.84 | 2.07 | 2.19 | 2.42 | 2.65 | 2.87 | 3.09 | 3.30 | 3.71 3.90 
2100 0.87 | 1.00 | 1.27 | 1.40 | 1.53 | 1.66 | 1.78 | 1.91 | 2.16 | 2.28 | 2.51 | 2.75 | 2.98 | 3.20 | 3.42 | 3.80 | 4.03 
2200 0.90 | 1.04 | 1.31 | 1.45 | 1.58 | 1.72 | 1.85 | 1.98 | 2.23 | 2.36 | 2.60 | 2.85 | 3.08 | 3.31 | 3.54 | 3.95 4.16 
2300 0.93 | 1.07 | 1.36 | 1.50 | 1.63 | 1.78 | 1.91 | 2.04 | 2.31 | 2.44 | 2.69 | 2.94 | 3.19 | 3.42 | 3.64 | 4.07 | 4.27 
2400 0.95 | 1.10 | 1.40 | 1.54 | 1.69 | 1.84 | 1.97 | 2.11 | 2.39 | 2.51 | 2.78 | 3.03 | 3.27 | 3.51 | 3.74 | 4.18 4.38 
2600 1.01 | 1.17 | 1.48 | 1.64 | 1,79 | 1.94 | 2.09 | 2.24 | 2.53 | 2.66 | 2.94 | 3.21 | 3.46 | 3.71 | 3.94 | 4.38 | 4,58“ 
2800 1.06 | 1.23 | 1.57 | 1.73 | 1.89 | 2.05 | 2.21 | 2.36 | 2.66 | 2.80 | 3.09 | 3.36 | 3.63 | 3.88 | 4.11 |4547 | 474" 
2900 1.08 | 1.26 | 1.60 | 1.77 | 1.93 | 2.10 | 2.26 | 2.42 | 2.72 | 2.87 | 316 | 3.44 | 3,70 | 3.95 |4197 |4.62* | 481% 
3000 1.10 | 1.29 | 1.64 | 1.81 | 1.98 | 2.15 | 2.31 | 2.47 | 2.78 | 2.94 | 3.23 | 3.51 | 3.71 | 4.03 |427% |4687 | 487" 
3500 1.22 | 1.42 | 1.81 | 2.01 | 2.19 | 2.37 | 2.55 | 2.72 | 3.06 | 3.22 | 3.53 |381" 1408" |4,17 |4,54” 
4000 1.31 | 1.53 | 1.96 | 2.16 | 2.36 | 2.56 | 2.75 | 2.93 | 3.27 |3447“ |3,74" | 4.02” |426" 
4500 1.39 | 1.63 | 2.08 | 2.30 | 2.51 | 2.71 | 2.90 | 3.08 |342" | 358” 13.87" 
5000 1.45 | 1.69 | 2.17 | 2.39 | 2.60 |2.80" |3.00" |318" 13.51“ | 3.65* 





































































































































































































Ж10% 带 传 3 “1183. 
基本 额定 功率 P， (摘自 JB/T 5983—1992) (单位 : kW) 
Ж а, /тт (6 % 比 i 

1.00 1.02 1.06 1.12 1.19 1.27 1.39 1.58 1.95 
224 | 236 | 250 | 280 | 300 | 315 | 355 - ~ ~ ~ Р ~ = = ~ [23.39 

1.01 1.05 1.11 1.18 1.26 1.38 1.57 1.94 3.38 

传动 比 i 引 起 的 功率 增 量 АР, 
0.31 | 0.33 | 0.37 | 0.40 | 0.44 | 0.48 | 0.51 | 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 
0.58 | 0.61 | 0.67 | 0.75 | 0.82 | 0.89 | 0.96 | 0.00 0.00 0.00 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 
0.84 0.88 | 096 1.07 | 1.17 1.28 | 1.38 | 0.00 0.00 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.02 
1.08 1.13 | 1.25 | 1.38 | 1.51 | 1.65 | 1.78 | 0.00 0.00 0.01 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03 
1.31 | 1.38 | 1.51 | 1.68 | 1.84 | 2.01 | 2.16 | 0.00 0.00 0.01 0.01 0.02 0.02 0.03 0.03 0.04 0.04 
1.40 | 1.48 | 1.62 | 1.80 | 1.97 |2,14 | 2.31 | 0.00 0.00 0.01 0.01 0.02 0.03 0.03 0.04 0.04 0.04 
1.48 | 1.56 | 1.71 1.89 | 2.08 | 2.26 | 2.44 | 0.00 0.00 0.01 0.01 0.02 0.03 0.04 0.04 0.04 0.04 
1.54 | 1.62 | 1.78 | 1.97 | 216 | 2.35 | 2.54 | 0.00 0.01 0.01 0.01 0.02 0.03 0.04 0.04 0.04 0.04 
1.76 | 1.85 | 2.03 | 2.25 | 2.47 | 2.68 | 2.89 | 0.00 0.01 0.01 0.02 0.03 0.04 0.04 0.04 0.05 0.05 
1.98 | 2.07 | 2.28 | 2.52 | 2.76 | 3.00 | 3.23 | 0.00 0.01 0.01 0.02 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06 
2.19 | 2.30 | 2.51 | 2.78 | 3.05 | 3.30 | 3.56 | 0.00 0.01 0.01 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07 0.07 
2.39 | 2.51 | 2.75 | 3.04 | 3.32 | 3.60 | 3.86 | 0.00 0.01 0.01 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.07 0.07 
2.59 | 2.72 | 2.97 | 3.28 | 3.59 | 3.88 | 416 | 0.00 0.01 0.02 0.03 0.04 0.05 0.07 0.07 0.08 0.08 
2.78 | 2.92 | 3.19 | 3.83 | 3.83 | 4.14 | 4.44 | 0.00 0.01 0.02 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.09 
2.96 | 3.11 | 3.39 | 3.74 | 4.07 | 4.39 | 4.69 | 0.00 0.01 0.02 0.04 0.05 0.07 0.07 0.08 0.09 0.10 
3.14 | 3.30 | 3.60 | 3.96 | 4.30 | 4.63 | 4.93 | 0.00 0.01 0.02 0.04 0.06 0.07 0.08 0.09 0.10 0.10 
3.32 | 3.48 | 3.79 | 416 | 4.51 | 4.85 | 5.15 | 0.00 0.01 0.02 0.04 0.06 0.07 0.09 0.10 0.10 0.11 
3.48 | 3.65 | 3.98 | 4.36 | 4.71 5.05 * |5.35* | 0.00 0.01 0.03 0.04 0.07 0.08 0.10 0.10 0.11 0.12 
3.65 | 3.82 | 415 | 4.54 | 4.90 |5,23“ |5.53* | 0.00 0.01 0.03 0.05 0.07 0.08 0.10 0.11 0.12 0.13 
3.80 | 3.98 | 4.31 4.71 |5,07“ |5.39" |5,68“ | 0.00 0.01 0.03 0.05 0.07 0.09 0.10 0.12 0.13 0.13 
3.95 | 416 | 4.47 |4.86“ |5,22” |5,54" |5,80“ | 0.00 0.01 0.03 0.06 0.07 0.10 0.11 0.13 0.13 0.14 
4.05 | 4.27 | 4.62 5.01" |5.36“ 5.66 `“ 0.00 0.01 0.04 0.06 0.08 0.10 0.12 0.13 0.14 0.15 
4.22 | 4.41 |4,75 |5,14“ |5.50* 0.00 0.01 0.04 0.07 0.09 0.10 0.12 0.13 0.14 0.16 
4.35 | 4.53 |4,88" |5,26" |5,58“ 0.00 0.01 0.04 0.07 0.09 0.11 0.13 0.14 0.16 0.16 
4.46 | 4.65 |4,99“ |5,33“ 0.00 0.01 0.04 0.07 0.10 0.11 0.13 0.15 0.16 0.17 
4.57% |4,75“ |5,09 |5,45“ 0.00 0.01 0.04 0.07 0.10 0.12 0.14 0.16 0.17 0.18 
4.77" |4,95“ |5,28" 0.00 0.01 0.04 0.08 0.10 0.13 0.15 0.17 0.19 0.19 
4,927 15,09“ 0.00 0.01 0.05 0.08 0.11 0.14 0.16 0.19 0.20 0.22 
4,99% 5.15 ° 0.00 0.01 0.05 0.09 0.12 0.14 0.17 0.19 0.21 0.22 
5.04“ 0.00 0.02 0.05 0.09 0.13 0.15 0.18 0.19 0.22 0.23 

0.00 0.02 0.06 0.10 0.14 0.17 0.20 0.23 0.25 0.27 

0.00 0.02 0.07 0.12 0.16 0.20 0.23 0.26 0.28 0.31 

0.00 0.03 0.07 0.13 0.19 0.22 0.26 0.30 0.32 0.34 

0.00 0.03 0.09 0.15 0.21 0.25 0.29 0.33 0.36 0.38 
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表 10-34c PM 型 多 栋 带 每 棉 传 递 的 














































































































小 带 £ 有 Ж 
小 轮 
转速 
jp 180 200 212 236 250 265 280 300 315 355 375 400 450 
(r/min) 
PM 型 多 攀 带 包 角 180° 时 每 棉 传 递 的 基本 额定 功率 Р, 
100 0.58 0.72 0.79 0.85 0.99 1.06 1.13 1.26 1.33 1.53 1.60 1.79 2.05 
200 1.03 1.20 1.42 1.55 1.81 1.93 2.06 2.31 2.44 2.80 2.93 3.30 3.78 
300 1.43 1.81 2.00 2.19 2,35 2.74 2.92 3.28 3.46 3.99 4.17 4.69 5:39 
400 1.81 2.30 2.54 2.78 3.26 3.50 3.73 4.20 4.43 5.12 5.34 6.01 6.39 
500 2.16 2.76 3.06 3.55 3.93 4.21 4.50 5.07 5.35 6.18 6.45 7.26 8.32 
540 2.30 2.94 3.25 9:57 4.19 4.50 4.80 5.41 3.71 6.59 6.88 7.43 8.86 
575 2.42 3.09 3.42 3.76 4.41 4.74 5.06 5.69 6.01 6.95 7.25 8.15 9.33 
600 2.50 3.20 3.54 3.89 4.57 4.91 5.24 5.90 6.22 7.19 7.50 8.44 9.65 
675 2.74 3.51 3.90 4.28 5.03 5.40 5.77 6.50 6.86 7.92 8.26 9.28 | 10.59 
700 2.81 3.62 4.01 4.41 5.18 5.57 5.95 6.69 7.06 8.15 8.50 9.55 10.89 
800 3.12 4.02 4.16 4.90 2:71 6.19 6.62 7.45 7.86 9.05 9.44 10.59 | 12.04 
870 3:33 4.29 4.77 5.24 6.16 6.62 7.06 7.94 8.38 9.65 10.02 | 11.26 | 12.78 
900 3.41 4.40 4.89 5.37 6.33 6.79 7.25 8.15 8.60 9.90 10.32 | 11.54 | 13.08 
1000 3.69 4.77 5.30 5.83 6.86 7.36 7.86 8.83 9.30 10.68 | 11.13 | 12.41 | 14.01 
1100 3.95 5.12 5.69 6.25 7.36 7.89 8.43 9.46 9.96 11.41 | 11.88 | 13.20 | 14.82 
1200 4.20 5.45 6.06 6.66 7.83 8.40 8.96 10.04 | 10.57 | 12.07 | 12.54 | 13.89 |15.49 ° 
1300 4.43 5.76 6.41 7.04 8.27 8.87 9.46 10.59 | 11.12 | 12.66 | 13.14 |14.49 ° |16.03 ° 
1400 4.66 6.06 6.74 7.40 8.69 9.31 9,91 10.70 | 11.63 | 13.17 | 13.66 |14.97* |16.42“ 
1500 4.86 6.33 7.04 7.74 9.07 9.71 10.33 | 11.51 | 12.07 |13.017 |14.08 ° |15.34 ° 
1600 5.66 6.59 7.33 8.05 9.42 10.08 | 10.71 | 11.90 | 11.99 |13.91* |14.43* |15.60“ 
1700 5.24 6.83 7.59 8.33 9.74 10.40 | 11.04 | 12.22 |12.787 |14.24 ° |14.66 ° 
1800 5.41 7.05 7.83 8.59 10.02 | 10.63 | 11.32 |12.507 |13.03 ° |14.43 7 |14.81 ° 
1900 5.56 7.25 8.05 8.82 10.26 | 10.93 11.56 ° |12.707 |13.227 |14.51 ° 
2000 5.70 7.43 8.24 9.02 10.46 11.12 ° 11.74 ° |12.85* |13.34 ° 
2200 5.92 2,71 8.54 9.33 |10.747 |11.387 |11.957 |12.94 ° 
2400 6.09 7.91 8.74 | 9.50" 10.85 ° 11.43 7 |11.947 
2600 6.18 |8.00" |8.81* | 9.54* |10.78“ 
2800 6.20 | 7.99* |8.76* 19.44 
2900 6.18 |7.947 | 8.68” 9.33“ 
3000 6.13* | 7.86° | 8.57* 
3400 5.45 * 
3800 5.04" 
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基本 额定 功率 Р, (摘自 JB/T 5983—1992) 单位 : kW) 
直 £ алл 传 动 Шо: 

1.00 1.02 1.06 1,12 1.19 1.27 1.39 1.58 1,95 
500 560 600 710 - - ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 23.39 
1.01 1.05 1-11 1.18 1.26 1.38 1.57 1.94 3.38 
传动 比 i 引 起 的 功率 增 量 AP， 
2.31 2.56 2.81 3.05 0.00 0.01 0.01 0.02 0.03 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06 
4.26 4.73 5.19 5.60 0.00 0.01 0.02 0.04 0.06 0.07 0.09 0.10 0.10 0.11 
6.06 6.74 7.39 8.04 0.00 0.01 0.04 0.07 0.09 0.11 0.13 0.15 0.16 0.17 
7.76 8.61 9.44 10.25 0.00 0.02 0.05 0.09 0.12 0.15 0.17 0.19 0.22 0.22 
9.35 10.35 | 11.32 | 12.26 0.00 0.02 0.07 0.11 0.16 0.19 0.22 0.25 0.27 0.28 
9.95 11.01 | 12.03 | 13.02 0.00 0.02 0.07 0.12 0.16 0.20 0.24 0.26 0.29 0.31 
10.47 | 11.56 | 12.62 | 13.64 0.00 0.03 0.07 0.13 0.18 0.22 0.25 0.28 0.31 0.33 
10.82 | 11.95 | 13.04 | 14.08 0.00 0.03 0.07 0.13 0.19 0.22 0.26 0.29 0.32 0.34 
11.85 | 13.06 | 14.20 | 15.29 0.00 0.03 0.09 0.15 0.21 0.25 0.29 0.33 0.34 0.38 
12.18 | 13.41 | 14.56 | 15.65 0.00 0.03 0.09 0.16 0.22 0.26 0.31 0.34 0.37 0.40 
13.41 | 14.70 | 15.89 16.98 ` 0.00 0.04 0.10 0.18 0.25 0.30 0.35 0.40 0.43 0.46 
14.20 | 15.49 16.89" 17.74" 0.00 0.04 0.11 0.19 0.27 0.32 0.38 0.43 0.46 0.49 
14.50 | 15.81 |16.997 |18.02* 0.00 0.04 0.12 0.20 0.28 0.34 0.40 0.44 0.48 0.51 
15.45 116.73 * |17.847 |18.76“ 0.00 0.04 0.13 0.22 0.31 0.37 0.43 0.49 0.54 0.57 
16.23 * |17.44 7 18.42 * 0.00 0.05 0.14 0.25 0.34 0.41 0.48 0.54 0.59 0.62 
16.84 * |17.95“ 0.00 0.06 0.16 0.27 0.37 0.45 0.52 0.59 0.64 0.68 
17.26“ 0.00 0.06 0.17 0.29 0.40 0.48 0.57 0.63 0.69 0.73 
0.00 0.07 0.18 0.31 0.43 0.52 0.61 0.69 0.75 0.79 
0.00 0.07 0.19 0.34 0.46 0.56 0.66 0.73 0.80 0.85 
0.00 0.07 0.21 0.38 0.49 0.60 0.69 0.78 0.85 0.90 
0.00 0.08 0.22 0.38 0.52 0.63 0.74 0.84 0.91 0.96 
0.00 0.08 0.23 0.40 0.55 0.67 0.78 0.89 0.96 1.01 
0.00 0.09 0.25 0.43 0.58 0.71 0.83 0.93 1.01 1.07 
0.00 0.10 0.26 0.45 0.61 0.75 0.87 0.98 1.07 1.13 
0.00 0.10 0.28 0.49 0.67 0.82 0.95 1.07 1.17 1.25 
0.00 0.11 0.31 0.54 0.74 0.90 1.04 1.18 1.28 1.36 
0.00 0.13 0.34 0.59 0.80 0.97 1.13 1.28 1.39 1.47 
0.00 0.13 0.37 0.63 0.86 1.04 1.22 1.37 1.49 1.58 
0.00 0.13 0.37 0.66 0.89 1.07 1.26 1.42 1.54 1.64 
0.00 0.14 0.39 0.68 0.92 1.11 1.31 1.47 1.60 1.69 
0.00 0.16 0.44 0.77 1.04 1.26 1.48 1.66 1.81 1,92 
0.00 0.18 0.49 0.86 1.41 1.41 1.66 1.87 2.03 2.15 
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表 10-35 包 角 修正 系数 K. (1#Н JB/T 5983—1992) 



























































小 轮 包 角 aiX(") | 包 角 修正 系数 K。，|| 小 轮 包 角 a (°) | 包 角 修正 系数 K、|， 小 轮 包 角 a,/(*) | 包 角 修正 系数 K。 
180 1.00 148 0.90 113 0.77 
177 0.99 145 0.89 110 0.76 
174 0.98 142 0.88 106 0.75 
171 0.97 139 0.87 103 0.73 
169 0.97 136 0.86 99 0.72 
166 0.96 133 0.85 95 0.70 
163 0.95 130 0.84 91 0.68 
160 0.94 127 0.83 87 0.66 
157 0.93 125 0.81 83 0.64 
154 0.92 120 0.80 
151 0.91 117 0.79 

Ж 10-36 有效 长 度 和 带 长 修正 系数 K. (А ІВ/Т 5983—1992) 
І 带 长 修正 系数 К 
有 效 长 度 L./mm 

PJ PL PM 
450 0.78 
500 0.79 
630 0.83 
710 0.85 _ 
800 0.87 
900 0.89 — 
1000 0.91 
1120 0.93 
1600 1.01 0.89 
1800 1.02 0.91 
2360 1.08 0.96 0. 86 
2500 1.09 0.96 0.87 
2650 0.98 0.88 
2800 0.98 0.88 
3000 0.99 0.89 
3150 1.00 0.90 
3350 1.01 0.91 
3750 1.03 0.93 
4000 1.04 0.94 
4500 1.06 0.95 
5000 1.07 0. 97 
5600 1. 08 0. 99 
6300 _ 1.11 1.01 
6700 1.01 
7500 1.03 
8500 a: 
9000 1. 05 
10000 Е 1-07 
10600 1.08 
12500 1.10 
13200 1.12 
15000 1.14 
16000 1.15 

Ж 10-7 多 栋 带 与 带 轮 的 株 合 系数 К, 
小 带 轮 包 角 aZ (°) 180 | 170 | 160 | 150 | 140 | 130 | 120 | 110 | 100 | 90 80 70 60 








枫 合 系数 K. 1.50 | 1.56 |1.63 | 1.71 | 1. 80 | 1.91 | 2.04 | 2.20 | 2.38 | 2.61 2.92|3.30 3.82 
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10.4.3 设计 实例 
【 例 10-2】 设计 用 于 离心 式 鼓风机 的 多 攀 带 传 











动 ， 原 动机 为 电动 机 ， 额定 功率 P = 7.5kW, 转速 
n =720r/min， 离 心 式 鼓风机 转速 n, = 450r/min, 9% 
风机 每 天 工作 10~ 16h， 要 求 中 心 距 955mm 左右 。 
【 解 】 1) 确定 设计 功率 P,。 由 表 10-31 查 得 工 
作 情 况 系 数 K = 1.1, 设计 功率 P. = K, P = 1.1x 
7.5kW=8.25kW。 
2) 选择 带 型 。 由 图 10-8， 选 择 PL 型 多 模 带 。 
3) 计算 传动 比 。i=mi/m = 720/450= 1. 6. 
4) 确定 小 带 轮 有 效 直 径 gd ， 应 使 d. Z d ao 
Ж 10-32， 得 d.=75mm。 取 а, = 125тт, 
5) 大 带 轮 有 效 直 径 。 由 表 10-30 公式 : 
d = i(d. + 2Ae)(1 - ë) -2Ae 
H Ж 10-30, Ae=3 
[1.6(125 + 2 x 3)(1 - 0.02) - 2 x 3]mm 
= 199.4mm 
Ж d. =200mm (参见 表 10-32), 
6) ЯТ ЕРЕН ЯСЫ L UP DEBE co。 初 定 
中 心 距 co=955mm; 初 定 带 的 有 效 长 度 : 
(d. т, а)? 


4а 















































с. 
> 
I 





т 
Lo = 24 + (d. Pd 


[г х 955 + > (200 + 125) + 


(200 - 125)? 
4х 955 0 
ЊН Ж 10-29 选 标准 带 长 L. = 2360mm。 
7) 计算 实际 中 心 距 а: 
L. т Lo 
2 
2360 - — 


ве = 2422тт 











a = ау + 


mm = 924mm 


= (5 + 











8) ЖЕН ЛЕ ЖШ. | 
29mm，6,, =25mm。 中 心 距 尺 寸 范 目 


表 10-33， 得 A = 
为 

















th 





min 


(a -8) ~ (a +A) 
[ (924 - 25) ~ (924 + 29) ] mm 
= (899 ~ 953)mm 
9) 计算 小 带 轮 包 角 о), ИЯ ЖК 。 





do “Ө. 
180° -——— x 57. 3 


а; = 


- 125 





= 180° x 57. 3° = 175. 3° 


查 表 10-35, 8. K. =0. 985. 

10) 确定 带 长 修正 系数 Ki 1910-36, 18 K, = 
0.96. 

11) 确定 每 攀 传 递 的 基本 额定 功率 P, 和 传动 比 
引起 的 功率 增 量 АР. Ж Ж 10-34b， 得 Р, = 
0.908kW, АР, = 0.042kW。 

每 枫 能 传递 功率 P, «ЖАР, = 
0. 95kW 。 

12) 确定 带 的 枢 数 : 

Р, 
СР, ЖАРҚ, O. 
= 9. 2, 取 z = 10 
13) 确定 压轴 力 Fu : 








(0. 908 + 0. 042)kW = 


8. 25 
95 x 0. 985 x 0. 96 











ЖЕЕ тат т х 125 х 720 
а _ | 
теа, x 1000 60 х 1000 `“ 
= 4. 7lm/s 


由 此 得 带 传动 有 效 拉力 : 
_ Рух 1000 8. 25 x 1000 











F N = 1752N 
” 4. 71 
а 
Fo = КОЕ 
175. 3° 
= (в x 1752 x sin | N = 25553 


10.4.4 带 轮 ( 见 表 10-38а 和 表 10-386) 














带 轮 每 毫米 有 效 直 径 的 轮 醒 轴 向 圆 跳 动 公 差 值 为 
0.002mm。 轮 槽 表面 粗糙 度 Ra 的 最 大 允许 值 为 3.2um。 























表 10-38a 多 枫 带 轮 轮 槽 尺寸 (摘自 GB/T 16588 一 2009) (单位 : mm) 





























(5% 


X( 带 轮 齿 底 ) 放大 


WV( 带 轮 齿 顶 ) 放大 





С 轮 槽 攀 顶 轮廓 线 可 位 于 该 区 域 任何 部 位 。 该 轮廓 线 的 两 端 应 有 一 个 与 轮 槽 侧面 相 切 的 圆 角 ( 最 小 30" ) 

















@ 轮 模 槽 底 轮 廓 线 可 位 于 r, 弧 线 以 下 
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(8) 
х= 
rN L I 
С, | 
У; СЕР 
带 轮 直径 
注 :d, 为 有 效 直径 ;du 为 外 径 ;K 为 检验 用 圆 球 或 圆柱 的 外 切线 之 间 的 距离 ;ds 为 检验 用 圆 球 或 圆柱 直 
径 ;b. 为 有 效 线 差 ;di 为 节 径 节 面 位 置 
型 号 PH Р] РК PL PM 
RNE e 1.6+0.03 2.34+0.03 3.56+0.05 4.7+0.05 9.4+0.08 
槽 角 а/(2) 40+0.5 40+0.5 40+0.5 40+0.5 40+0.5 
横 顶 圆 角 半径 7 ,最 大 值 0.15 0.2 0.25 0.4 0.75 
槽 底 圆 绝 半径 ,最 大 值 0.3 0.4 0.5 0.4 0.75 
检验 用 圆 球 或 圆柱 直径 d, 1+0.01 1.5+0.01 2.5+0.01 3.5+0.01 7+0.01 
2X ,公称 值 0.11 0.23 0.99 2.36 4.53 
2N, 最 大 值 0.69 0.81 1.68 3.5 5.92 
f, 最 小 值 1.3 1.8 2.5 3.3 6.4 
带 轮 最 小 有 效 直 径 а, 13 20 45 75 180 
有 效 线 差 公称 值 5. 0.8 1.2 2 3 4 
Е: 1. ЖЕТУ е ñ В ИЛЕ, (ҮЛЕН ИН h S ЕМІН ІН, 
2. 柳 距 的 累积 误差 不 得 超过 +0. 3mm。 
3. 槽 的 中 心 线 应 对 带 轮 轴线 呈 90°+0. 5°。 
4. 尺寸 N 不 是 从 带 轮 有 效 直 径 端点 量 起 ， 而 是 从 检验 用 圆 球 或 圆柱 的 外 切线 量 起 。 
Ж 10-38b 多 枫 带 轮 公 差 (摘自 СВ/Т 16588—2009) (单位 : mm) 
КЕНЕ ін [ЙК ® Sp 恒 间 直径 差 值 
жна, АЕ 有 效 直径 d ЕЛЕ 2 8 
公差 值 Ж Ж 直径 最 大 差 值 
n<6 0.1 
d.<74 0.13 d.<74 
n>6 0.1-(п-6) х0.003 
74<а, п<10 0.15 
74<а, <250 0.25 
| = 500 п>10 0.15+(n-10)x0.005 
< ; 
4,>250 后 每 增加 1mm 增加 0. 0004 4,>500 еШ р 
п>10 0.25+(п-10)х0.01 

















_ 具 、 双 面具 又 分 为 对 称 齿 和 交错 齿 。 按 齿 的 形状 分 为 
10.5 同步 带 АЁ | 
0.5 同步 带 传动 梯形 齿 、 昌 线 齿 和 圆 弧 元 〈 图 10.9) 。 
单 面 齿 同步 带 的 型 号 和 物理 性 能 











见 表 10-39。 














10.5.1 一 般 传 动用 同步 带 (摘自 GB/T 
13487 一 2017) 


同步 带 的 型 式 按 齿 的 分 布 情况 分 为 


10.5.2 梯形 齿 同步 带 





А. ТАТТАН ХУ ТАТ 10. 5.2.1 梯形 齿 同 步 带 的 规格 ( 见 表 10-40-32 10-42) 











图 10-9 同步 带 的 齿 形 和 结构 
a) 单 面 梯形 齿 b) 对 称 双 面 梯形 齿 c) 交错 双 面 梯形 齿 


же аы 
Г 


1— f 2—1 3—A 2 4— E 
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图 10-9 同步 带 的 齿 形 和 结构 (%) 
е) АЖА ШК, [ЙД 





а) 单 面 曲 线 齿 、 圆 弧 齿 


1—1 2—0 3 


面 曲线 齿 КИ 























世 绳 ”4 一 带 背 








表 10-39 单 面 齿 同步 带 的 型 号 和 物理 性 能 (摘自 GB/T 13487-2017) 






















































































































































































































































































拉 伸 强度 / 参考 力 伸 长 率 齿 布 烙 合 强 | 芯 强 粘 合 | 齿 体 剪 切 强 | 005Д-р 
项 目 和 型 号 (N/mm) 参考 力 / 伸 长 率 (%) 度 / (N/mm) 强度 /N 度 / (N/mm) ы 
= (N/mm) < = = = Ч 
НЗМ S3M R3M 90 70 一 一 一 
ІҢ H5M .SS5M .RS5M 160 130 6 400 50 
线 НЗМ ,58М,К8М 300 240 10 700 60 
қ Н14М .S14M .R14M 400 320 12 1200 80 
Н20М .S20M .R20M 520 410 15 1600 100 
3M 90 70 == == = 
ІМ 5М 160 130 6 400 50 从 
弧 8M 300 240 10 700 60 双 
齿 14M 400 320 4.0 12 1200 80 J) 
20M 520 410 15 1600 100 协 
MXL „Т2. 5 60 45 == 一 == $ 
XXL 70 55 == - - 定 
梯 XL.T5 80 60 5 200 50 
Ж І. 120 90 6.5 380 60 
齿 了 .TI10 270 220 8 600 70 
ХН .T20 380 300 10 800 75 
XXH 450 360 12 1500 90 
注 : 1. 拉 伸 强度 值 是 对 采用 切 开 的 带 段 作 为 试 样 时 的 测定 结果 的 要 求 ， 当 采用 环形 带 作为 试 样 时 ， 需 将 测定 结果 除 以 2， 
ТЫ ЖР (ЖТ ЕЕ. 
2. ЖАПА ram ДУ ЛЕ ТЕ ТАГ ИЕТ hi А ДЕ 
Ж 10-40 梯形 齿 标准 同步 带 的 齿 形 尺寸 (摘自 GB/T 11616—2013) (单位 : mm) 
А, 
CR 
р 本 
而 带 高 9 齿 根 圆 角 半 径 | 齿 顶 圆 角 半径 
Т = h. r, Ta 
MXL 2.032 40 1.14 0.51 1.14 0.13 0.13 
XXL 3.175 50 1.73 0.76 1.52 0.20 0.30 
XL 5.080 50 2.57 1.27 2.3 0.38 0.38 
L 9. 525 40 4. 65 1.91 3.6 0.51 0.51 
H 12. 700 40 6. 12 2.29 4.3 1.02 1.02 
XH 22.225 40 12. 57 6. 35 11.2 
ХХН 31. 750 40 19. 05 9. 53 15.7 
@ 带 型 即 节 距 代号 。MXL 一 最 轻型 ，XXL 一 超 轻型 ，XL 一 特 轻 型 ，L 一 轻型 ，H 一 重型 ; 
@ 系 单 面 带 的 带 高 。 












































































































































. 1190. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
ж 10-41 梯形 齿 同 步 带 的 节 线 长 系列 及 极限 偏差 (摘自 GB/T 11616-2013) 
Т? 节 线 长 L,/mm 节 线 长 上 的 齿 数 ЕИ WR L,/mm 节 线 长 上 的 齿 数 
带 长 带 长 
代号 | 公称 | 极限 代号 | 公称 | 极限 
7 “С |MXL хх xL | |н (хн ххн/ “С мхі ххх, | L | H XH ххн 
尺寸 | 偏差 尺寸 | 偏差 
36 | 91.44 45 | 一 345 | 876. 30 92 | 一 
40 101. 60 50 — 360 | 914.40 — 72 
_ +0. 66 
44 | 111.76 55 367 | 933.45 98 | 一 
48 | 121.92 60 | 一 
5 ғ 390 | 990.60 104 | 78 
е Тех те әй 420 |1066. 80 112 | 84 
+0. 76 
во | 152.40 | 75 |48 | 30 450 | 1143. 00 120 | 90 | 一 
64 | 162. 56 80 | 二 | = 480 | 1219. 20 128 | 96 | 一 
70 | 177. 80 — | 56 | 35 ЕЛІ ПРЕ — в 
72 | 182.88 90 |= | 三 
ы Б “Б 510 |1295.40 136 | 102 | 一 
| 540 |1371. 60 144 | 108 | 一 
88 | 223. 52 110 | 一 | 一 +0. 81 
90 | 228.60 — |72 | 45 560 |1422. 40 — | — |а 
100 | 254. 00 125 | 80 | 50 578. 144780 [иа 
110 | 279.40 — |88 | 55 600 | 1524. 00 160 | 120 | 一 
112 | 284. 48 140] ==. | = 
630 | 1600. 20 — |126| 72 
120 | 304. 80 = | 9% | WW – 660 | 1676. 40 — |132 一 
+0. 86 
124 | 314. 33 35 
+0. 46 
124 | 314.96 155 | 一 | 一 | 一 700 | 1778. 00 140 | 80 | 56 
130 | 330. 20 — | 104| 65 | — 150 |1905. 00 150 — — 
140 | 355. 60 15 | 112 | 70 | 一 кен assays ai е ШЕ сым 
150 | 381. 00 — |120 | 75 | 40 м Веи 
160 | 406. 40 200 | 128 | 80 | 一 840 12133. 60 -|%|- 
170 | 431.80 —|—|85|— 
+0. 97 
180 | 457.20 225 | 144 | 90 | 一 850 12159.00 1701 — | — 
187 | 476.25 (#0.51| — | — | — | 50 900 |2286. 00 1801 — | т 
980 |2489. 20 — (12| 一 
190 | 482. 60 — | — | | — +1.02 
200 | 508.00 250 | 160 | 100 | 一 0002040100 200 | 80 
i ЕРЕ” 1100 |2794. 00 |+1. 07 250 | 一 | 一 
220 | 558. 80 — |176 | 五 0 一 
225 | 571. 50 二 中 = | 60 1120 12844. 80 |+1. 12 - (108 | = 
1200 3048. 00 — = | 96 
230 | 584.20 115 | — |= 
1250 |3175. 00 250 | 一 | 一 
240 | 609. 60 120 | 64 | 48 +1.17 
екн ЕСЕ s L 1260 |3200. 40 -|14| 一 
КӨРК ЗІ ЕЕ 1400 3556. 00 280 | 160 | 112 
Ë +1.22 
260 | 660. 40 1301 — |= 
1540 3911.60 1196-1. 
+1. 32 
270 | 685. 80 72 | 54 И | 
285 | 723.90 76 | = 
1700 |4318. 00 >1.37 340| | 三 
300 | 762. 00 80 | 60 
322 | 819.15 | .0 6 ss. 17504445. 00], 200 — 
330 | 838.20 = 66 1800 | 4572. 00 一 144 



























































































































Ж 10-42 梯形 齿 同步 带宽 度 bs 系列 (单位 : mm) 
带宽 极限 偏差 带 型 

代号 | 尺寸 系列 L, <838. 20 12838. 20 ~ 1676. 40 121676. 40 XL L| H XH XXH 
012 3.2 
019 4.8 

%0.5 MXL | XXL 
025 6.4 

-0.8 
031 7.9 
037 9.5 
050 12.7 
075 19.1 %0.8 

%0.8 %0.8 
100 25.4 1:3 

=; 
150 38.1 
200 50.8 +08 уф 1.3(Н) “3н, 
З 53 =, 
-1.3 -1.5 
+1.3 +0.48 | +1.5 
76.2 

















































































































































































































































































































@ 极限 偏差 只 适用 于 括号 内 的 带 型 。 
10.5.2.2 梯形 齿 同步 带 的 性 能 (Ж 10-10, Ж 10-43~ 表 10-45) 
50000 
40000 
30000 
20000 
10000 
5000 5 
一 < 
Е 3450 мы 
£ 2500 22 
< 1750 га ЧХІ- 
х 1500 L 
1160 
870 F H 
670 
xH 
300 
400 
300 
200 
10001 0.020.03 0.05 01 0203 05 1 2 3 5 10 2030 50 100 200300 500 
PIA/kW 
图 10-10 ”梯形 齿 同步 带 选 型 图 
#10-43 同步 带 允 许 最 大 线 速度 (摘自 GB/T 11362 一 2008) 
带 型 MXL XXL ХІ, г.н ХН.ХХН 
Бах ( m/s) 40-50 35-40 25-30 
#10-44 带 的 许 用 工作 张力 Т, 及 单位 长 度 质量 т 
带 型 ТМ т/ (kg/m) 
MXL 27 0. 007 
ХХІ, 31 0. 010 
ХІ, 50.17 0. 022 
L 244. 46 0. 095 
н 2100. 85 0. 448 
XH 4048. 90 1. 484 
ХХН 6398. 03 2. 473 





























































































































.- 1192. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
Ж 10-45a XL 型 带 ( 节 距 5.080mm ， 基 准 宽度 9. Smm) 基准 额定 功率 Po 
(单位 : kW) 

小 带 轮 小 带 轮 齿 数 和 节 同 直径 /mm 

转速 n1/ 10 12 14 16 18 20 22 24 28 30 

(r/min) 16. 17 19.40 22. 64 25.87 29.11 32.34 35.57 38.81 45.28 48.51 
950 0. 040 0. 048 0.057 0. 065 0. 073 0. 081 0. 089 0. 097 0.113 0.121 
1160 0. 049 0. 059 0. 069 0. 079 0. 089 0. 098 0. 108 0. 118 0. 138 0. 147 
1425 = 0. 073 0. 085 0. 097 0.109 0.121 0.133 0.145 0.169 0.181 
1750 - 0. 089 0. 104 0.119 0. 134 0. 148 0. 163 0. 178 0.207 0.221 
2850 = 0. 145 0.169 0.193 0.216 0.240 0.263 0.287 0.333 0.355 
3450 = 0.175 0.204 0.232 0.261 0.289 0.317 0.345 0.399 0.425 
100 0.004 0. 005 0.006 0.007 0.008 0.009 0. 009 0.010 0.012 0.013 
200 0. 009 0.010 0. 012 0.014 0.015 0.017 0.019 0. 020 0. 024 0. 026 
300 0.013 0. 015 0.018 0. 020 0.023 0. 026 0. 028 0. 031 0. 036 0. 038 
400 0.017 0. 020 0. 024 0.027 0. 031 0. 034 0. 037 0. 041 0. 048 0.051 
500 0.021 0. 026 0. 030 0. 034 0. 038 0.043 0. 047 0.051 0. 060 0. 064 
600 0. 026 0. 031 0. 036 0. 041 0. 046 0.051 0. 056 0. 061 0.071 0. 076 
700 0.030 0. 036 0. 042 0. 048 0.054 0. 060 0. 065 0.071 0. 083 0. 089 
800 0. 034 0. 041 0. 048 0. 054 0. 061 0. 068 0. 075 0. 082 0. 095 0. 102 
900 0. 038 0. 046 0. 054 0. 061 0. 069 0. 076 0. 084 0. 092 0. 107 0. 115 
1000 0. 043 0. 051 0. 060 0. 068 0. 076 0.085 0. 093 0.102 0.119 0. 127 
1100 0. 047 0. 056 0. 065 0. 075 0. 084 0. 093 0. 103 0.112 0. 131 0. 140 
1200 - 0. 061 0. 071 0. 082 0. 092 0. 102 0. 112 0. 122 0. 142 0. 152 
1300 = 0. 066 0.077 0.088 0.099 0.110 0.121 0.132 0.154 0.165 
1400 - 0. 071 0.083 0. 095 0. 107 0.119 0. 131 0. 142 0. 166 0. 178 
1500 = 0. 076 0. 089 0. 102 0.115 0. 127 0. 140 0. 152 0. 178 0. 190 
1600 - 0. 082 0. 095 0. 109 0. 122 0. 136 0. 149 0. 163 0. 189 0.203 
1700 0. 087 0. 101 0. 115 0. 130 0. 144 0. 158 0. 173 0. 201 0. 215 
1800 = 0. 092 0. 107 0. 122 0. 137 0. 152 0. 168 0. 183 0.213 0.228 
2000 - 0. 102 0.119 0.136 0.152 0.169 0. 186 0.203 0.236 0.252 
2200 - 0. 112 0.131 0. 149 0. 168 0. 186 0. 204 0.223 0.259 0.277 
2400 = = 0.122 0.142 0.163 0.183 0.203 0.223 0.242 0.282 0.301 
2600 - 0. 132 0. 154 0. 176 0. 198 0.219 0. 241 0. 262 0. 304 0. 325 
2800 - 0. 142 0. 166 0. 189 0.213 0.236 0. 259 0.282 0.327 0. 349 
3000 БЕ 0. 152 0. 178 0. 203 0. 228 0. 252 0. 277 0. 301 0. 349 0. 373 
3200 = 0. 163 0. 189 0.216 0. 242 0.269 0. 295 0. 321 0. 371 0. 396 
3400 = 0.173 0.201 0.229 0.257 0.285 0.312 0.340 0.393 0.420 
3600 - 0. 183 0.213 0.242 0.272 0.301 0. 330 0. 359 0.415 0. 443 
3800 0.256 0.287 0.317 0. 348 0. 378 0. 436 0.465 
4000 0.269 0.301 0.333 0.365 0.396 0.458 0.487 
4200 0.282 0.316 0.349 0.382 0.415 0.478 0.509 
4400 0.295 0.330 0.365 0.400 0.433 0.499 0.531 
4600 0.308 0.345 0.381 0.417 0.452 0.519 0.552 
4800 0.321 0.359 0.396 0.433 0.470 0.539 0.573 

Ж 10-45b L 型 带 ( 节 距 9.525mm ,基准 宽度 25. 4тт) 基准 额定 功率 Р, 
(单位 : kW) 

小 带 轮 小 带 轮 齿 数 和 节 同 直径 /mm 

转速 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 36 | 40 44 | 48 
ni/ (r/min) 36. 38 42.45 |48. 51 | 54. 57 |60. 64 | 66. 70 |72. 77|78. 83 |84. 89 |90. 90 |97. 02 |109. 15121. 28133. 40145. 53 

725 0.34 0.39 0.45 | 0.51 | 0.56 | 0.62 | 0.67 | 0.73 |0.78|0.84|0.90|1.01|1.12|1.23 1.33 
870 0.40 | 0.47 | 0.54 | 0.61 | 0.67 | 0.74 | 0.81 | 0.87 | 0.94 | 1.01 | 1.07 | 1.20 | 1.33 | 1.46 | 1. 59 
950 0.44 | 0.52 | 0. 59 | 0.66 | 0.73 | 0.81 | 0.88 | 0.95 | 1.03 | 1.10 | 1.17 1 1.31 | 1.45 | 1.59 1.73 
1160 0. 54 | 0.63 | 0.72 | 0.81 | 0.90 | 0.98 | 1.07 | 1.16 | 1.25 | 1.33 |1.42 | 1.59 | 1.76 | 1.93 | 2.09 
1425 一 | 0.77 | 0.88 0.99 | 1.10 | 1.20 | 1.31 | 1.42 |1. 52 1.63 |1.73 | 1.94 | 2.14 | 2.34 | 2.53 
1750 一 |0.95 | 1.08 11.21 | 1.34 | 1.47 | 1.60 | 1.73 1.86 | 1.98 | 2.11 | 2.35 | 2.59 | 2.81 | 3.03 
2850 — | — |1.73 | 1.94 | 2.14 | 2.34 | 2.53 | 2.72 2.90 | 3.08 |3.25 | 3.57 | 3.86 | 4.11 | 4.33 
3450 — | — 12.08 | 2.32 |2.55 | 2.78 | 3.00 | 3.21 | 3.40 | 3.59 | 3.77 | 4.09 | 4.35 | 4.56 | 4.69 
100 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.12 | 0.14 0.16 | 0.17 0.19 
200 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.14 | 0.16 | 0.17 | 0.19 | 0.20 | 0.22 | 0.23 | 0.25 | 0.28 | 0.31 | 0.34 | 0.37 
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(Ж) 
ЛУ Ж МЕНЕН [| {Дт / тт 

转速 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 36 40 44 48 
ni/ (r/min) 36. 38 42.45 |48. 51 | 54. 57 |60. 64 | 66. 70 |72. 77 |78. 83 |84. 89 |90. 90 |97. 02 |109. 15121. 28133. 40145. 53 
300 0.14 0.16 0.19 0.21 | 0.23 | 0.26 | 0.28 | 0.30 | 0.33 | 0.35 | 0.37 | 0.42 | 0.47 | 0.51 0.56 
400 0.19 | 0.22 | 0.25 | 0.28 | 0.31 | 0.34 | 0. 37 | 0.40 | 0.43 | 0.47 | 0.50 | 0.56 | 0.62 | 0.68 | 0.74 
500 0.23 | 0.27 | 0.31 | 0.35 | 0.39 | 0.43 | 0.47 | 0.50 | 0.54 | 0.58 | 0.62 | 0.70 | 0.77 | 0.85 | 0.93 
600 0.28 | 0.33 | 0.37 | 0.42 0.47 | 0.51 | 0.56 | 0.60 | 0.65 | 0.70 | 0.74 | 0.83 | 0.93 | 1.02 | 1.11 
700 0.33 | 0.38 | 0.43 | 0.49 | 0.54 | 0.60 | 0.65 | 0.70 | 0.76 | 0.81 | 0.87 | 0.97 | 1.08 | 1.18 | 1.29 
0.37 | 0.43 | 0.50 | 0.56 | 0.62 | 0.68 | 0.74 | 0.80 | 0.86 | 0.93 |0.99 | 1.11 | 1.23| 1.35 1.47 

0.42 | 0.49 | 0.56 | 0.63 | 0.70 | 0.77 | 0.83 | 0.90 | 0.97 | 1.04 |1.11| 1.24 ! 1.38 | 1.51 1.65 

0.47 | 0.54 | 0.62 | 0.70 | 0.77 | 0.85 | 0.93 | 1.00 | 1.08 | 1.15 |1.23 | 1.38 | 1.53 | 1.67 | 1.82 

0.51 | 0.60 | 0.68 | 0.77 | 0.85 | 0.93 | 1.02 | 1.10! 1.18 | 1.27 | 1.35 | 1.51 | 1.68 | 1.83 | 1.99 

0.56 | 0.65 | 0.74 | 0.83 | 0.93 | 1.02 | 1.11 | 1.20 1.29 | 1.38 |1.47 | 1.65 | 1.82 | 1.99 2.16 

0.60 | 0.70 | 0.80 | 0.90 | 1.00 | 1.10 | 1. 20 | 1.30 | 1.39 | 1.49 |1.59 | 1.78 | 1.96 | 2.15 2.33 

0.65 | 0.76 | 0.87 | 0.97 | 1.08 | 1.18 | 1. 29 | 1.39 | 1.50 | 1.60 / 1.70 | 1.91 | 2.11 | 2.30 2.49 

0.70 | 0.81 | 0.93 | 1.04 | 1.15 | 1.27 | 1. 38 | 1.49 | 1.60 | 1.71 | 1.82 | 2.04 | 2.25 | 2.45 2.65 

0.74 | 0.87 | 0.99 | 1.11 1.23 | 1.35 |1.47| 1.59 | 1.70 | 1.82 | 1.94 | 2.16 | 2.38 | 2.60 2.81 

0.79 | 0.92 | 1.05 | 1.18 | 1.30 | 1.43 | 1.56 | 1.68 | 1.81 | 1.93 | 2.05 | 2.29 | 2.52 | 2.74 | 2.96 

0.83 0.97 | 1.11 | 1.24 1.38 | 1.51 | 1.65 | 1.78 | 1.91 | 2.04 |2.16 | 2.41 | 2.65 | 2.88 3.11 

0.88 1.03 | 1.17 | 1.31 | 1.45 | 1.59 | 1.73 | 1.87 | 2.01 | 2.14 | 2.27 | 2.53 | 2.78 | 3.02 3.25 

0.93 | 1.08 | 1.23 | 1.38 | 1.53 | 1.67 | 1.82 | 1.96 | 2.11 | 2.25 |2.38 | 2.65 | 2.91 | 3.15 | 3.39 

1.02| 1.18 1.35 1.51 | 1.68 | 1.83 | 1.99 | 2.15 | 2.30 | 2.45 | 2.60 | 2.88 | 3.16 | 3.41 3.65 

1.11 11.29 1.47 | 1.65 | 1.82 | 1.99 | 2.16 | 2.33 | 2.49 | 2.65 | 2.81 |3.11 | 3.39 | 3.65 |3.89 

1.20 | 1.39 1.59 1.78 | 1.96 | 2.15 | 2.33 | 2.51 | 2.68 | 2.85 |3.01 | 3.32 | 3.61 |3.87 |4.10 

1.29 | 1.50 1.70 | 1.91 2.11 | 2.30 | 2.49 | 2.68 | 2.86 | 3.03 |3.20 | 3.52 | 3.81 | 4.07 | 4.29 

1.38 | 1.60 1.82 | 2.04 | 2.25 | 2.45 | 2.65 | 2.85 | 3.03 | 3.21 | 3.39 | 3.71 | 4.00 | 4.24 4.45 

一 11.70 | 1.94 | 2.16 | 2.38 | 2.60 | 2.81 | 3.01 | 3.20 | 3.39 |3.56 | 3.89 4.17 | 4.40 | 4.58 

一 |1,81 | 2.05 | 2.29 | 2.52 | 2.74 | 2.96 | 3.17 | 3.37 | 3.55 | 3.73 | 4.05 | 4.32 | 4.53 | 4.67 

1.91 | 2.16 2.41 | 2.65 | 2.88 | 3.11 | 3.32 | 3.52 | 3.71 3.89 | 4.20 | 4.45 | 4.63 | 4.74 

2.01 | 2.27 2.53 | 2.78 | 3.02 | 3.25 | 3.47 | 3.67 | 3.86 4.03 | 4.33 | 4. 56 | 4.70 | 4.76 

一 |2211 | 2.38 2.65 |2.91 | 3.15 | 3.39 | 3.61 3.81 | 4.00 |4.17 | 4.45 | 4.65 | 4.75 | 4.75 

一 2.49 2.77 3.03 | 3.28 |3.52 | 3.74 | 3.94 | 4,13 |4.29 | 4.55 | 4.71 | 4.76 | 4.70 
2.60 | 2.88 | 3.16 | 3.41 | 3.65 | 3.87 | 4.07 | 4.24 | 4.40 | 4.63 | 4.75 | 4.74 4 60: 
_ | Го. то | 3.00 | 3.27 | 3.53 3.77 | 3.99 | 4.18 | 4.35 | 4.49 | 4.69 4.76 | 4.69 4. 461 
2.81 | 3.11 | 3.39 | 3.65 | 3.89 | 4.10 | 4.29 | 4.45 | 4.58 | 4.74 | 4.75 | 4.60 |4.271 

:中 数值 为 带 轮 圆周 速度 在 33m/s 以 上 时 的 功率 值 , 设 计时 带 轮 用 碳 素 钢 或 铸 钢 。 
Ж 10-45с Н 型 带 ( PE 12.7mm， 基 准 宽 度 76. 2mm) 基准 额定 功率 P, (单位: kW) 






































小 带 轮 小 带 轮 齿 数 和 节 圆 直径 /mm 

转速 n1/ 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 36 40 44 48 

(r/min) | 56.60 | 64.68 | 72.77 | 80. 85 88.94 | 97. 02 | 105. 11|1113. 19 |121. 28 129.36 145.53 161. 70 | 177. 87 |194. 04 
725 4.51 | 5.15 | 5.79 | 6.43 | 7.08 | 7.71 | 8.35 | 8.99 | 9.63 | 10.26 11.53 | 12.79 | 14.05 | 15.30 
870 5.41 | 6.18 | 6.95 | 7.71 | 8.48 | 9.25 10.01 | 10.77 | 11.53 | 12.29 | 13.80 | 15.30 | 16.78 | 18.26 
950 - 6.74 | 7.58 | 8.42 | 9.26 | 10.09 | 10.92 | 11.75 | 12.58 | 13.40 | 15.04 | 16.66 | 18.28 19.87 
1160 = 8.23 | 9.25 | 10.26 11.28 12.29 | 13.30 | 14.30 | 15.30 | 16.29 | 18.26 20.21 | 22.13 | 24.03 
1425 = 一 |11.33 | 12.57 | 13.81 | 15.04 | 16.26 17.47 | 18.68 | 19.87 | 22.24 | 24.56 26.83 | 29.06 
1750 一 — |13.88 15.38 | 16.88 | 18.36 19.83 21.28 | 22.73 | 24.16 | 26.95 | 29.67 | 32.30 | 34.84 
2850 一 一 — 24.56 | 26. 84 | 29.06 | 31.22 | 33.33 | 35.37 | 37.33 | 41.04 | 44.40 | 47.39 | 49. 96 
3450 са Б 一 29.29 | 31.90 | 34.41 | 36.82 | 39.13 | 41.32 | 43.38 | 47.09 | 50.20 | 52.64 | 54.35 
100 0.62 | 0.71 | 0.80 | 0.89 | 0.98 | 1.07 | 1.16 | 1.24 | 1.33 | 1.42 | 1.60 | 1.78 | 1.96 | 2.13 
200 1.25 | 1.42 | 1.60 | 1.78 | 1.96 | 2.13 | 2.31 | 2.49 67 | 2.84 20 | 3.56 | 3.91 | 4.27 
300 1.87 | 2.13 | 2.40 | 2.67 | 2.93 | 3.20 3.47 3.73 | 4.00 | 4.27 | 4.80 | 5.33 | 5.86 | 6.39 
400 2.49 | 2.84 | 3.20 | 3.56 | 3.91 | 4.27 | 4.62 | 4.97 | 5.33 | 5.68 | 6.39 | 7.10 | 7.80 | 8.51 
500 3.11 | 3.56 | 4.00 | 4.44 | 4.89 | 5.33 | 5.77 | 6.21 | 6.66 | 7.10 | 7.98 | 8.86 | 9.74 | 10.61 
600 3.73 | 4.27 | 4.80 | 5.33 | 5.86 | 6.39 | 6.92 | 7.45 | 7.98 | 8.51 | 9.56 10.61 | 11.66 | 12.71 
700 4.35 | 4.97 | 5.59 | 6.21 | 6.83 | 7.45 | 8.07 | 8.68 | 9.30 | 9.91 | 11.14 | 12.36 | 13.57 | 14.78 
800 4.97 | 5.68 | 6.39 | 7.10 | 7.80 | 8.51 | 9.21 | 9.91 | 10.61 11.31 | 12.71 | 14.09 | 15.47 | 16.83 
900 == 6.39 | 7.19 | 7.98 | 8.77 | 9.56 | 10.35 11.14 11.92 | 12.71 | 14.26 | 15.81 17.35 | 18.87 
1000 三 7.10 | 7.98 | 8.86 | 9.74 | 10.61 | 11.49 | 12.36 | 13.23 | 14.09 | 15.81 | 17.52 | 19.20 20.87 
1100 一 7.80 | 8.77 | 9.74 |10.70 | 11.66 | 12.62 | 13.57 | 14.52 | 15.47 | 17.35 | 19.20 | 21.04 | 22.85 
1200 = 8.51 | 9.56 | 10.61 | 11.66 | 12.71 | 13.75 | 14.78 | 15.81 | 16.83 | 18.87 20.87 | 22.85 24.80 





































































































































































































“1194. 机 械 设计 师 手 册 ( + JE) 
( 续 ) 
小 带 轮 小 带 轮 贞 数 和 节 圆 直径 /mm 
转速 n,/ | 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 
(r/min) | 56.60 | 64.68 | 72.77 | 80.85 | 88.94 | 97. 02 |105.11|113.19|121.28|129.36|145.53 
1300 9.21 | 10.35 | 11.49 | 12.62 | 13.74 14.87 | 15.98 17.09 |18.19 | 20 
1400 9.91 | 11.14 | 12.36 | 13.57 14.78 | 15.98 | 17.18 | 18.36 | 19.54 |21 
1500 一 | 10.61 11.92 13.23 | 14.52 | 15.81 | 17.09 | 18.36 | 19.62 | 20.87 | 23. 
1600 11.31 | 12.71 | 14.09 15.47 | 16.83 | 18.19 | 19.54 | 20.88 | 22.20 | 24. 
1700 12.01 | 13.49 | 14.95 | 16.41 | 17.85 | 19.29 | 20.71 | 22.12 | 23.51 | 26. 
1800 一 |12.71 | 14.26 | 15.81 | 17.35 | 18.87 20.38 | 21.87 | 23. 34 | 24.80 | 27. 
1900 一 |13.40 | 15.04 | 16.66 | 18.28 19.87 | 21.46 | 23.02 | 24.56 | 26.08 | 29. 
2000 一 |14.09 | 15.81 | 17. 52 | 19.20 20.87 22.53 | 24.16 | 25.76 | 27.35 | 30. 
2100 — 一 |16. 58 | 18.36 | 20.13 | 20.13 23.59 | 23.59 | 26.95 31.78 |31 
2200 — -- |17.35 | 19.20 | 21.04 | 22. 85 | 24.64 | 26.40 | 28.13 | 29. 82 | 33. 
2300 — 一 |18.11 | 20.04 | 21.95 | 23.83 25.68 | 27.50 | 29.29 | 31.03 | 34. 
2400 一 -- |18. 87 | 20.87 | 22.85 | 24.80 26.72 | 28.59 | 30.43 | 32.23 | 35. 
2500 一 一 | 19.62 21.70 | 23.75 | 25.76 | 27.74 | 29.67 | 31.56 | 33.40 | 36. 
2600 一 一 |20. 38 | 22.53 | 24.64 26.72 28.75 | 30.73 | 32.67 34.55 |38 
2800 一 一 |21.87 | 24.16 | 26.40 | 28.59 | 30.73 | 32.82 | 34.84 36.79 | 40 
3000 一 — | 23.35 | 25.76 | 28.13 | 30.43 | 32.67 | 34.84 | 36.93 | 38.93 |42 
3200 一 一 |24. 80 | 27.35 | 29.82 | 32.23 | 34.55 | 36.79 | 38.93 | 40.97 | 44 
3400 一 — |26. 24 | 28.90 | 31.49 | 33.98 | 36.38 38.67 | 40.85 42.91 | 46 
3600 一 一 -- |30. 43 33.11 35.68 38.14 40.47 | 42.68 | 44.73 | 48 
3800 一 一 一 |31.93 34.69 37.33 | 39.84 42.20 | 44.40 46.43 | 49 
4000 一 一 一 |33. 40 | 36.24 38.93 41.47 | 43.84 | 46.02 | 48.01 | 51. 
4200 一 一 -- |34.84 | 37.74 40.47 | 43.03 | 45.39 | 47.53 | 49.45 | 52. 
4400 一 一 一 |36. 24 | 39.19 41.96 44.51 | 46.84 | 48.93 | 50.75 | 53. 
4600 一 一 一 |37. 60 | 40. 60 43.38 | 45.92 | 48.20 | 50.20 | 51.91 | 54. 
4800 一 一 一 |38.93 | 41.96 44.73 | 47.24 | 49.45 | 51.35 | 52.91 | 54. 
注 : ; :中 数值 为 带 轮 圆周 速度 在 33m/s 以 上 时 的 功率 值 ， 设 计时 带 轮 用 碳 素 钢 或 铸 钢 。 
Ж 10-45d ХН ЯН (СІН 22. 225mm， 基 准 宽度 101. 6mm) 基准 额定 功率 P, (单位 : kW) 
小 带 轮 小 带 轮 齿 数 和 节 圆 直径 /mm 
转速 n, 22 24 26 28 30 32 40 
/ (r/min) 155. 64 169.79 183. 94 198. 08 212.23 226. 38 282. 98 
575 18.82 20.50 22.17 23.83 25.48 27.13 33.58 
585 19. 14 20. 85 22.55 24.23 25.91 27.58 34.13 
690 22.50 24.49 26.47 28.43 30.38 32.30 39.81 
725 23.62 25.70 27.77 29.81 31.94 33.85 41.65 
870 28.18 30. 63 33.05 35.44 37.80 40.13 49.01 
950 30.66 33.30 35.91 38.47 41.00 43.47 52.85 
1160 37.02 40.13 43.17 46.13 49.01 51.81 62. 06 
1425 44. 70 48.28 51.73 55. 05 58.22 61.24 71. 52 
1750 53.44 57.40 61.14 64.62 67.83 10.74. 79. 12 
2850 一 78. 45 80. 45 81.36 81.10 179.57: = 
3450 - 81.37 80.10 78.90} 171.62} 164. 10: =. 
100 3.30 3.60 3.90 4.20 4.50 74.80. 5.99 
200 6.59 7.19 7.79 8.39 8.98 9.58 11.96 
300 9.98 10.77 11.66 12.55 13. 44 14. 33 17. 87 
400 13.15 14. 33 16. 51 16. 69 17. 87 19. 04 23.69 
500 16. 40 17. 87 19. 33 20. 79 22.24 23.69 29. 69 
600 19. 62 21.37 23.11 24. 84 26. 56 28.26 34. 95 
700 22. 82 24. 84 26. 84 28. 83 30. 80 32.75 40.34 
800 25.99 28.26 30. 52 32.75 34.95 37.13 45.52 
900 29.11 31. 64 34.13 36.59 39.01 41.39 50. 47 
1000 32.19 34. 95 37. 67 40. 34 42.96 45. 52 55.17 
1100 35.23 38.21 41.13 43.99 46.78 49.50 59.57 
1200 38.21 41.39 44.50 47.53 50.47 53.32 63.65 
1300 41.13 44.50 47.78 50. 95 54. 02 56. 96 67. 39 
1400 43.99 47.53 50.96 54.25 57.40 60.41 70. 74 
1500 46.78 50.47 54. 02 57.40 60. 62 63. 65 73.70 
1600 49.50 53.32 56.96 60.41 63. 65 66. 67 76. 22 
1700 52.15 56. 07 59.78 63. 26 66. 48 69. 45 78. 27 
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(2%) 
ШТ % 小 带 轮 齿 数 和 节 圆 直径 /mm 
转速 n,/ 22 24 26 28 30 32 40 
(т/шіп) 155. 64 169.79 183.94 198. 08 212.23 226. 38 282. 98 
1800 54.71 58.71 62.46 65.93 69.11 71.98 79. 84 
1900 57.18 61. 24 65. 00 68. 43 71. 52 74. 24 80. 88 
2000 59. 57 63. 65 67. 39 70. 74 73.70 76. 22 81.37 
2100 61.85 65.94 69.61 72. 85 75.63 77.90 81.28 
2200 64.04 68.09 71.67 74.76 77.30 79.27 80.59 
2300 66.12 70.10 76. 44 80. 32 79. 26 
2400 68. 09 71.98 77.90 81.02 77.26 
2500 - 73.70 79. 12 81.37 74.56 
2600 == 75.26 80. 09 81.35 71.15 
2800 и 77.90 81.24 80.13 - 
3000 - 79. 84 77.26 - 
3200 = 81.02 72. 60 - 
3400 = 81.41 66. 05 = 
3600 - 80. 94 | : i : - и 
Ж: 数值 为 带 轮 圆周 速度 在 33m/s 以 上 时 的 功率 值 ， 设 计时 带 轮 
Ж 10-45е ХХН 型 带 ( 节 距 31.75mm， 基 准 宽度 127mm) 基准 额定 功率 Р, 
(单位 : kW) 
小 带 轮 齿 数 和 节 圆 直径 /mm 
小 带 轮转 速 mV 
. 22 24 26 30 34 40 
(r/min) 
222. 34 242. 55 262.76 303. 19 343. 62 404.25 
575 42. 09 45.76 49.39 56.52 63, 45 73.41 
585 42.79 46.52 50.21 57.44 64.46 74. 53 
690 50.11 54.40 58. 62 66. 83 74. 70 85. 74 
725 52.51 56.98 61.36 69.87 77.97 89. 25 
870 62.23 67.36 72.34 81.85 90. 66 102. 38 
950 67.41 72.85 78.10 88.01 97.01 108. 55 
1160 80.31 86.35 92. 06 102.38 111.05 120. 49 
1425 94. 85 101. 13 106. 80 116.11 122.36 125.12 
1750 109. 43 115.05 119. 53 124. 72 124. 25 
100 7. 44 8.122 8.80 10.15 11.50 
200 14.87 16.21 17.55 20.23 22.91 
300 22.24 24,24 26.23 30.20 34. 14 
400 29.54 32.18 34.80 39. 99 45.12 
500 36.75 39.99 43.21 49.55 55.76 64. 78 
600 43.85 47.66 51.42 58.80 65.96 76. 19 
700 50.80 55.14 59.41 67.70 75. 64 86.75 
800 57.59 62.41 67.12 76. 19 84. 72 96. 33 
900 64. 19 69.44 74.53 84.20 93. 10 104. 78 
1000 70. 58 76.19 81.58 91.67 100. 71 111.97 
1100 76. 74 82. 64 88.26 98.56 107. 45 117.75 
1200 82.64 88.75 94.50 104.79 113.25 121.98 
1300 88.26 94.50 100.28 110.30 118.00 124. 53 
1400 93.57 99.86 105.56 115.05 121. 63 125.24 
98.56 104. 78 110. 30 118.96 124.06 123.99 
103. 19 109.26 114.46 121.98 125.18 120. 62] 
107. 45 113.24 118.00 124. 06 124. 93 1115.00: 
111.31 116.71 120. 88 125.12 123.20 1106.99 
:中 数值 为 带 轮 圆周 速度 在 33m/s 以 上 时 的 功率 值 ， 设 计时 带 轮 用 碳 素 钢 或 铸 钢 。 
10. 5.2.3 梯形 齿 同 步 带 设计 计算 损 。 同 步 带 传 动 设计 时 ,主要 是 限制 单位 齿 宽 的 拉 














同步 带 传动 的 主要 失效 形式 是 同步 带 疲劳 断裂 ， д, 必要 时 才 校 核 工 作 齿 面 的 压力 。 同 步 带 传动 的 设 
ЛИТ АЧ ЭУ ЖП Ел, 以 及 同步 带 两 侧 边 、 带 齿 的 磨 计 计 算 如 图 10-10 和 表 10-46 所 示 。 



















































































































































































































































































“1196. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 10-46 同步 带 传动 的 设计 计算 ы СВ/Т 11362--2008) 
计算 项 目 符号 单位 计算 公式 和 参数 选 说 明 
нож > s. ЕТ P 一 传递 的 功率 (kW ) 
р Л] -А, т 2 
ы 9 ua K, 一 载荷 修正 系数 , 查 表 10-48 
选 定 带 型 节 距 рь тт 根据 P, Жіп, 由 图 10-10 选取 ni 一 小 带 轮 转速 (r/min) 
| 2122, 带 速 v 和 安装 尺寸 允许 时 ,z, 尽 可 能 
Ду ЛА Ж 2 
znin 见 表 14-47 选取 较 大 值 
小 带 轮 节 圆 直径 d, а a 可 由 表 10-45 查 得 
т 
m i 一 传动 比 
大 带 轮 齿 数 z =iz,=— 
ы ; СЕНЕ n 一 大 带 轮转 速 (x/min) 
大 带 轮 节 圆 直径 | 4, | mm _ 有 些 可 由 表 10-50 查 得 
т 
通常 XL 一 "ww = 50 
ЕН Tdini 
带 速 p m/s = =< Hv = 40 
60x1000 "a 
HX XXH—,.. = 30 
初 定 中 心 距 а, mm 0.7(d,+d,) <ау<2(4,%а,) 或 根据 结构 要 求 决定 
т(4,ға)) mh(d,-di) 2(4-а 
带 节 线 长 1 | mm Ps s s безен 
р 2 180 2% 
) 近似 公式 (用 于 2,/2) Ж) 
a К. [22] 
а=М+ | М=—— |] —— b 
8 т М= 8 (22,-2|-2,) 
2) 精 确 公 式 (用 于 2,/2 接近 1 
计算 中 心 距 a mm ) 精 сек 272 ) z, — t НОТА 
Pi(z,— ч зы А 
Раат: b( 见 图 10-11) 的 数值 可 查 表 或 用 逐步 
2TcosO 
ре ЖЕ 15 inv0=tan0-0 
2,-2; 
уд = т = 
22721 
жеты Аы 21 Pbzl М 
ЛУЫ АСАН <, а о я (25-21) ent[ ] 一 取 括 号 内 的 整数 部 分 
т 
Кра 7, 一 带宽 5 的 许 用 工作 张力 (N) , 查 
按 下 式 计算 
表 10-44 
sh: йк сч (Т -та?)» ЕНІ 
基准 额定 功率 Po kW 25-- 100 m 一 带宽 5 的 单位 长 度 质量 (kg/m) 
查 表 10-44 
或 由 表 10-45 查 得 й 
2 一 带 的 速 度 单 位 ( m/s) 
zm 宇 6 时,k,= 
合 齿 数 系数 k, 
2,<6М,5,-1-0.6(6-2,) 
b та? 人 ,一 宽度 系数 
вет T.- ЕШ 
额定 功率 P. kW bo | ы 
根据 设计 要 求 ,Pu<P， bo 一 带 的 基准 宽度 , 见 表 10-45 
带宽 b. mm | ра \ 计算 结果 按 GB/T 11616 确定 带宽 ,一 
ШЖ қз | 
Е,ро 般 应 使 b <d, 
_b mu T. ЖІ m #2 10-44 
2. С) н | о>», 时 ,传递 и 
验算 工作 能 力 P kW i bo P.d n, 
能 力 足 够 ” 60х1000 

























































































































































































































































































第 103 т 3 “1197. 
图 10-1 中心 距 计算 
Ж 10-47 带 轮 最 少 计 用 齿 数 
带 m 
小 带 轮转 速 n1/ 
| MXL XXL хі. L H XH XXH 
(уш) ЕШ ИЛАН су, 
<900 10 10 10 12 14 22 22 
900- <1200 12 12 10 12 16 24 24 
1200- <1800 14 14 12 14 18 26 26 
1800~ <3600 16 16 12 16 20 30 - 
3600 ~ <4800 18 18 15 18 22 - - 
表 10-48 载荷 修正 系数 K、( 摘 自 GB/T 11362—2008) 
原 动 机 
交流 电动 机 (普通 转 和 矩 笼 型 、 交流 电动 机 (大 转 矩 .大 滑 差 
同步 电动 机 ), 直流电 动机 (并 | 率 . 单 相 、 滑 环 ) ,直流 电动 机 ( 复 
ІМ), РІ АН, 励 、 串 励 ) „ЖЕШ. UJ EA SL 
T ТЕ 机 运转 时 间 运转 时 间 
断 续 使 用 | 普通 使 用 | 连续 使 用 | 断 续 使 用 | 普通 使 用 | 连续 使 用 
每 日 每 日 每 日 每 日 每 日 每 日 
3~5h 8~10h 16~24h 3~5h 8~10h 16~24h 
K, 
复印 机 、 计 算 机 、 医 疗 器 械 1.0 1.2 1.4 1.2 1.4 1.6 
ЖӨНІ, ФИ, 办公 机 械 、 带 锯 盘 1.2 1.4 1.6 1.4 1.6 1.8 
轻 载荷 传送 带 .包装 机 Йй 1.3 1.5 1.7 1.5 1.7 1.9 
Ж Ki PEL ЛАР + А ЖЕК ТЕРЕЛ, us ОР, Ер 
i 1.4 1.6 1.8 1.6 1.8 2.0 
刷机 械 
搅拌 机 (水 泥 、 黏 性 体 ) . 带 式 输送 机 (矿石 . 煤 、 砂 )、 
牛头 刨床 、 中 型 挖掘 机 、 离 心 压缩 机 .振动 第 .纺织 机 械 1.5 1.7 1.9 1.7 1.9 2.1 
( 整 经 机 、 绕 线 机 ) .回转 压缩 机 、 往 复式 发 动机 
输送 机 ( 盘 式 . 吊 式 .升降 式 ) 抽水 泵 .洗涤 机 、 鼓 风 
机 (离心 式 , 引 风 、 排 风 ) 发 动机 、 激 励 机 、 卷 扬 机 、 起 
Ж | С і 1.6 1.8 2.0 1.8 2.0 2.2 
ЕН, ОСКЕ ЖАННА), 纺织 机 械 ( 纺 
纱 精 纺 、 捡 纱 机 、 绕 纱 机 ) 




















































































































































































































































































































- 1198. 机 械 设 计 师 手册 ( L JER) 
( 续 ) 
原 动 机 
交流 电动 机 (普通 转 和 矩 笼 型 、 交流 电动 机 (大 转 矩 、 大 滑 差 
同步 电动 机 ), 直流 电动 机 (并 | 率 . 单 相 、 滑 环 ) ,直流 电动 机 ( 复 
ЖШ), ШІРУІ, 励 . 串 励 ) , 单 生 内燃机 
Т ТЕ 机 运转 时 间 运转 时 间 
断 续 使 用 | 普通 使 连续 使 断 续 使 用 | 普通 使 用 | 连续 使 
每 日 每 日 每 日 每 日 每 日 每 日 
3-5һ 8-10һ 16~24h 3~5h 8~ 10h 16~24h 
K, 
离心 分 离 机 、 输 送 机 (货物 .螺旋 ) . 锤 击 式 粉碎 机 、 
1.7 1.9 2.1 1.9 2.1 2.3 
造纸 机 ( 碎 浆 ) 
陶土 机 械 ( 硅 、 黏 土 搅拌 )、 矿山 用 混 料 机 、 强 制 送 
1.8 2.0 2.2 2.0 2:2 2.4 
风机 
注 :1. 当 增 速 传动 时 ,将 下 列 系数 加 到 载荷 修正 系数 K. 中 去 : 
增 速 比 1.00-1.24 1.25-1.74 1.75-2.49 2.50-3. 49 三 3.50 
АЖ 0 0.1 0.2 0.3 0.4 
2. ЕЛО ОВ ЖУО ЕЗІ Ж ЖОШ ІЗДЕ БІ ШК, 中 去 : 
张 紧 轮 的 位 置 松 边 内 侧 松 边 外 侧 紧 边 内 侧 紧 边 外 侧 
系 数 0 0.1 0.1 0.2 
3. 对 带 型 为 14M 和 20M 的 传动 , 当 n| < 600r/min 时 ,应 追加 系数 (加 进 天 中 ) : 
ni/ (r/min) <200 201~400 401-600 
К, 增加 值 0.3 0.2 0.1 
4. 对 频繁 正 反 转 、 严 重 冲击 .紧急 停 机 等 非 正 常 传动 , 视 具体 情况 修正 K，。 











10. 5.2.4 梯形 齿 带 轮 ( 见 表 10-49~ 表 10-53) 
Ж 10-9 直 边 齿 带 轮 的 尺寸 和 公差 (摘自 GB/T 11361 一 2008) 





(单位 : mm) 




































































项 H 符 号 

MXL XXL XL L H XH XXH 
齿 槽 底 宽 5, 0. 84-0. 05 0. 96:%05 1.32%0.05 | 3.05%0.10 | 4. 19+0. 13 | 7. 90+0. 15 | 12. 17+0. 18 
齿 高 h, 0. 69% 0. 84 2% 1. 65 0 08 2. 67010 3. 05 013 7: 14013 10. ЗЇ л 
模 半 和 角 ф+1. 5° 20 25 25 20 20 20 20 
齿 根 圆 角 半径 re 0.35 0.35 0.41 1.19 1.60 1.98 3.96 
齿 ІЛ ІІ f `k £ г, 0. 12722 0. 307% 0. 647% 1. 171912 1. 60713 2. 3913 3. 18-9 
两 倍 节 顶 距 26 0. 508 0. 508 0. 508 0.762 1.372 2. 794 3. 048 
外 圆 直 径 4, 4,-а-26 

А та, | 
外 圆 节 距 Р, ра (с) 
2 

根 圆 直径 d, d,=d,-2h, 
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Ж 10-50 标准 同步 带 轮 的 直径 (摘自 GB/T 11361--2008) (单位 : mm) 
MXL XXL ХІ, L H XH XXH 
na d 4, а 4, 4 а, 4 d. 4 d. а d. а d. 
10 6.47 5.96 10.11 9.60 16.17 | 15.66 
11 7.11 6.61 11.12 | 10.61 | 17.79 | 17.28 
12 7.76 7.25 12.13 | 11.62 | 19.40 | 18.90 |36.38 | 35.62 
13 8.41 7.90 13.14 | 12.63 | 21.02 | 20. 51 | 39.41 | 38.65 
14 9. 06 8.55 14.15 | 13.64 | 22.64 | 22.13 | 42.45 | 41.69 | 56.60 | 55.23 
15 9.70 9.19 15.16 | 14.65 | 24.26 | 23.75 | 45.48 | 44.72 | 60.64 | 59.27 
16 10. 35 9.84 16.17 | 15.66 | 25.87 | 25.36 | 48.51 | 47.75 | 64.68 | 63.31 
17 11.00 | 10.49 | 17.18 | 16.67 | 27.49 | 26.98 | 51.54 | 50.78 | 68.72 | 67.35 
18 11.64 | 11.13 | 18.19 | 17.68 | 29.11 | 28.60 | 54.57 | 53.81 | 72.77 | 71. 39 |127. 341124. 55 | 181.91 | 178.86 
19 12.29 | 11.78 | 19.20 | 18.69 | 30.72 | 30.22 | 57.61 | 56.84 | 76.81 | 75.44 |134. 41 |131. 62 |192. 02 | 188.97 
20 12.94 | 12.43 | 20.21 | 19.70 | 32.34 | 31.83 | 60.64 | 59.88 | 80.85 | 79.48 |141. 491138. 691202. 13 | 199. 08 
(21) 13. 58 | 13. 07 | 21.22 | 20.72 | 33.96 | 33.45 | 63.67 | 62.91 | 84. 89 | 83.52 |148. 56 |145. 77|212.23 | 209. 18 
22 14.23 | 13.72 | 22.23 | 21.73 | 35.57 | 35.07 | 66.70 | 65.94 | 88.94 | 87.56 |155. 64 |152. 84|222.34| 219.29 





(23) 14. 88 | 14.37 | 23.24 | 22.74 | 37.19 | 36.68 | 69.73 | 68.97 | 92.98 91.61 |162.71 |159. 921232. 45 229.40 





(24) 15.52 | 15.02 | 24.26 | 23.75 | 38.81 | 38.30 | 72.77 | 72.00 | 97.02 | 95. 65 | 169. 79 |166. 99 |242. 55 | 239. 50 





25 16. 17 | 15.66 | 25.27 | 24.76 | 40.43 | 39.92 | 75.80 | 75.04 |101. 06 | 99. 69 | 176. 86 |174. 07|252. 66 | 249. 61 





(26) 16. 82 | 16.31 | 26.28 | 25.77 | 42.04 | 41.53 | 78.83 | 78.07 |105. 11 |103. 73 | 183.94 1181. 14 |262. 76! 259. 72 





(27) 17.46 | 16.96 | 27.29 | 26.78 | 43.66 | 43.15 | 81.86 | 81.10 |109. 15 |107. 78 | 191. 01 |188. 22|272. 87| 269. 82 












































































































































28 18.11 | 17.60 | 28.30 | 27.79 | 45.28 | 44.77 | 84.89 | 84. 13 |113. 19 |111. 82 |198. 08 |195. 29|282.98 | 279. 93 
(30) 19. 40 | 18.90 | 30.32 | 29.81 | 48.51 | 48.00 | 90.96 | 90. 20 |121.28 |119. 90 1212. 23 |209. 44 |303. 19 | 300. 14 
32 20.70 | 20.19 | 32.34 | 31.83 | 51.74 | 51.24 | 97.02 | 96.26 |129. 36 |127. 99 |226. 38 |223. 59| 323. 40 | 320. 35 
36 23.29 | 22.78 | 36.38 | 35.87 | 58.21 | 57.70 | 109. 15 | 108. 39 |145. 53 |144. 16 |254. 68 |251. 89|363. 83 | 360.78 
40 25.37 | 25.36 | 40.43 | 39.92 | 64.68 | 64.17 1121. 28 |120. 51 |161. 70 |160. 33 |282. 98 |280. 18 | 404.25 | 401.21 
48 31.05 | 30.54 | 48.51 | 48.00 | 77.62 | 77.11 |145. 53 | 144. 77 | 194. 04 |192. 67 |339. 57 |336. 78 |485. 10 | 482. 06 
60 38.81 | 38. 30 | 60.64 | 60.13 | 97.02 | 96.51 |181.91 | 181. 15 |242. 55 |241. 18 |424. 47 |421. 67|606. 38 | 603. 33 
72 46.57 | 46.06 | 72.77 | 72.26 |116.43| 115.92 |218. 30 |217. 53 | 291. 06 | 289. 69 | 509. 36 | 506. 57 | 727. 66 | 724. 61 
84 254. 68 |253. 92 | 339. 57 |338. 20 |594. 25 |591. 46 | 848.93 | 845. 88 
96 291. 06 | 290. 30 | 388. 08 |386. 71 |679. 15 |676. 35 |970.21 | 967.16 
120 363. 83 |363. 07 | 485. 10 |483. 73 |848. 93 |846. 14 |1212. 76! 1209.71 
156 630. 64 | 629. 26 
Е. 括号 中 的 齿 数 为 非 优先 的 直径 尺寸 。 
Ж 10-51 同步 带 轮 的 宽度 (摘自 GB/T 11361 一 2008) (单位 : mm) 
br 
a 轮 宽 带 轮 的 最 小 宽度 Ь, те кей Р И БЕЛУ b. 
КЕ 代号 “| 公称 尺寸 | 双边 挡 圈 无 挡 圈 т 代号 “| 公称 尺寸 | 双边 挡 圈 无 挡 圈 
А 012 3.2 3.8 56 075 19.1 20.3 24.8 
2. 019 4.8 5.3 7.1 100 г 4 Ке — 
025 6.4 741 8.9 И 150 38.1 39. 3.9 
200 50.8 52.8 57.3 
300 76.2 79.0 83.5 
025 6.4 7.1 8.9 
XL 031 7.9 8.6 10.4 200 50.8 56.6 62.6 
037 9.5 10.4 12.2 XH 300 76.2 83.8 89.8 
400 101.6 110.7 116.7 
050 12.7 14.0 17.0 200 50.8 56.6 64.1 
L 075 19.1 20.3 23.3 XXH 300 76.2 83.8 91.3 
400 101.6 110.7 118.2 
100 25.4 26.7 29.7 
500 127.0 137.7 145.2 






































































































































































































































• 1200 · 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 
表 10-52 同步 带 轮 的 挡 圈 尺寸 (摘自 GB/T 11361 一 2008) 
8-25 带 型 | MXL | XXL | XL L н | хн |XXH 
锐角 倒 钝 
Кыш | 0.5 | 08 | 1.0 | 1.5 | 20 | 4.8 | 6.1 
d, 一 带 轮 外 径 ( mm) 
d, 一 挡 圈 弯曲 处 直径 (mm) 
ғ d = (d +0.38)=0.25 
0.5- |0.5- |1.0-|1.0- |1.5- |4.0-|5.0-| КЖ (mm) 
i 10 1.5 | 1.5 | 20 | 2.5 | 5.0 | 6.5 
注 : 1. 一 般 小 带 轮 均 装 双边 挡 圈 ， 或 大 、 小 轮 的 不 同 侧 各 装 单 边 挡 圈 。 
2. 轴 间 距 a>8d (d, 为 小 带 轮 节 径 ) ， 两 轮 均 装 双边 挡 圈 。 
з. 轮轴 垂直 水 平面 时 ， 两 轮 均 应 装 双边 挡 圈 ;， 或 至 少 主 动 轮 装 双边 挡 圈 ， 从 动 轮 下 侧 装 单 边 挡 圈 。 
Ж 10-53 ”同步 带 轮 的 公差 和 表面 粗糙 度 (摘自 GB/T 11361--2008) (单位 :mm) 
带 轮 外 径 а, 
项 符号 >25.4 >50.8 | >101.6 | >177.8 | >203.2 | >254.0 >304.8 
` ”| <25.4 > 2 а = > Е = >508. 0 
50.8 | 101.6 | 177.8 | 203.2 | 254.0 | 203.2 508. 0 
= Без +0.05 | +0.08 | +0.10 | +0.13 +0. 15 +0. 18 +0. 20 
外 径 极限 偏差 Ad, 0 0 0 д а 0 
тея 任意 两 相 邻 此 Ap +0. 03 
节 距 偏差 
90° 弧 内 累积 Ару | +0.05 | +0.08 | +0.10 | +0.13 +0. 15 +0.18 +0. 20 
外 圆 径 向 圆 跳动 бі, 0.13 0.13%(4,-203. 2) х0. 0005 
端面 圆 跳 动 бі, 0.10 0.0014, 0.25%(4,-254. 0) х0. 0005 
轮 齿 与 轴 孔 平行 度 <0.001B( B 为 带 轮 宽度 ,B<10mm 时 , 按 10mm 计算 ) 
外 圆锥 度 <0.001B( B<10mm 时 , 按 10mm 计算 ) 
轴 孔 直径 极限 偏差 Ad, H7 或 H8 
外 圆 ТАГ ПУ) Де ЇН 2 Ra3. 2~6.3 
10.5.2.5 设计 实例 5) 大 带 轮 齿 数 z: 
【 例 10-3】 设计 同步 带 传动 。 电 动机 为 Y180M-4， т =їшү =3. 8x25= 95 按 表 10-50 ДИ 2,=96. 








额定 功率 P=18.5kW， 和 额定 转速 n, = 1470r/min, 





传动 比 1=3.8 (减速 ) ， 中 心 距 约 为 1000mm。 每 天 两 





1470r/min, 


пі, 


BI 


E 制 工作 ( 按 16h 计 ) 。 用 于 橡胶 加 工 机械 。 

ІШІ 1) 设计 功率 P, ШЖ 10-48 查 得 K, =2.0 

P =K,P=(2.0x18.5)kW=37kW 

2) 选 定 带 型 和 节 距 。 ЖЕР, = 37kW 和 mi = 
由 图 10-10 查 得 : 
XH 型 ， Н рь = 22. 225тт, 
3) ЛЕ с 。 根 据 带 型 XH 和 小 带 轮 转速 
由 表 10-47 查 得 小 带 轮 的 最 小 上 从 数 ass=26， 此 


























处 取 21-25, 


H Ж 14-50 查 得 








4) ЭМ ИИ, (ШЕПП 
21рь 25х22.225 
d = = mm = 176. 86mm 
T T 


外 径 4 =174.07mm, 


38 10-45 查 得 ) : 















































6) 大 带 轮 节 圆 直 径 d, (也 可 由 表 10-45 查 得 ) : 


22р 96x22. 225 

































































d, тт = 679. 15mm 
т т 
Н Ж 10-50 查 得 其 外 径 d , = 676. 3Smm。 
7) 带 速 0; 
та4,п| тх176. 86х1470 
0 = = m/s 
60x1000 60х1000 
=13.61m/s 
8) 初 定 中 心 距 а): Жа, = 1000mm, 
9) 带 长 及 其 齿 数 : 
(4,-4,)° 


ь=2а,+——(4+4,)+ 


ао 


= 21000-7 ( 176. 86+679. 15) + 
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(679. 15-176. 86): 13) 所 需 人 带宽) : 
4x1000 由 表 10-454 查 得 XH 型 带 b= 101. 6mm; 6 
Н Ж 10-41 查 得 应 选用 带 长 代号 为 1400 的 XH 型 同步 10， 查 表 10-46 ш, =1: 
带 ， 其 节 线 长 L,=3556mm, 节 线 长 上 的 齿 数 z=160。 1, 





| mm = 3407. 7mm 





m 












































































































































Р, 
10) 实际 中 心 距 ec。 此 结构 的 中 心 距 可 调整 b. -%, ЕР 
z 0 
L,-Lo 3556-3407. 7 кааз» 
a ==ау+ 2 = | 1000- 2 mm = 101.6 3 mm = 69. 6mm 
` WJ 51.36 | 
= 1074. 2mm 由 表 10-42 查 得 ， 应 选 带宽 代号 为 300 的 XH 型 带 
П) 小 带 轮 哮 合 齿 数 mm : Ң Ь =76. 2mm 
Қ Е 28 аса) 14) 带 轮 结构 和 尺寸 传动 选用 的 同步 带 
2 2т 为 1400XH300。 
Е 28 БЕ 225028 (96-25) |= 10 小 带 轮 : 21-25, а, = 176. 8бтт; 
Е 4,1 = 174. 07mm 
al * о 
12) 基本 额定 功率 Po : 大 带 轮 : z,=96, d,=679.15mm; 
由 表 10-44 #49 Т, = 4048.9N, m= 1. 484kg/m 5 
а2 一 ж о 
Е СТ, то? )о УН; а= 1074. 2mm。 
ыш е = 
1000 可 根据 上 列 参 数 决定 带 轮 的 结构 和 全 部 尺寸 
2 
_ (4048. 9-1. 484х13. 612) х13. 61, (本 题 咯 ) 
1000 
=51.36kW 10.5.3 圆 弧 齿 同步 带 传动 设计 
Я I 3р 48 
ишанын. ИЕА, 10.5.3.1 尺寸 规格 ( 见 表 10-54-45 10-57) 
#10-54 圆 弧 齿 同步 带 和 带宽 尺寸 (摘自 JB/T 7512. 1 一 2014) (单位 : mm) 
28 
ВЫ у 
28 





- Г 






































а) 单 面 齿 同步 带 b) 对 称 双 面 齿 同 步 带 (DA 型 ) 


28 

















с) 交错 式 双 面 齿 同 步 带 (DB 型 ) 
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( 续 ) 
型 号 3M 5M 8M 14M 20M 
节 距 Р, 3 5 8 14 20 
Ж А, 1.22 2.06 3.38 6. 02 8.40 
ИТИИ f `É г, 0.87 1.49 2.46 4.50 6.50 
W R ТИЛЕЙ т, 0.30 0.41 0.76 1.35 2.03 
齿 根 厚 5 1.78 3. 05 5. 15 9. 40 14 
齿 形 角 28 = 14° = 14° ~14° ~14° ~14° 
шр (НЕШ), 2.4 3.8 6.0 10.0 13.2 
带 高 ( 双 面 )]s 3.2 5.3 8.1 14.8 一 
728251 0. 381 0. 572 0. 686 1. 397 2. 159 
ЖІ b. 6,9,15 9,15,25 20,30,50,85 | 40,55,85,115,170 | 115,170,230,290,340 
ДЕЛЕ ШЕ алта тұғын DA 1120-8М-30 
1120-8М-30 е КЕЗ 
T 带宽 (带宽 为 30mm) 
带宽 (带宽 为 30mm) 型 号 ( 带 齿 节 距 为 gmm) 
型 号 ( 带 齿 节 距 为 8mm) ВКО КО 1120mm) 
节 线 长 ( 节 线 长 为 1120mm 双 面 具 带 型 式 代号 (对 称 式 ) 
#10-55 圆 弧 齿 同步 带 长 度 系列 (摘自 JB/T 7512. 1 一 2014) (单位 : mm) 
3 IJ JJ 5+ 1706 р, ДО ЁК ТЕЛЕ L, 系列 
Қ 3 120,144,150,177,192,201,207,225,252,264,276,300,339,384,420,459,486,501,537,564, 


633,750,936,1800 





295,300,320,350,375,400,420,450,475,500,520,550,560,565,600,615,635,645,670,695, 
5М 5 710,740,830,845,860,870,890,900,920,930,940,950,975, 1000, 1025, 1050,1125,1145,1270, 
1295,1350,1380,1420,1595,1800,1870,2350 





416,424,480,560,600,640,720,760,800,840,856,880,920,960, 1000, 1040,1056,1080,1120, 
8M 8 1200,1248, 1280, 1392, 1400, 1424, 1440, 1600, 1760, 1800, 2000, 2240, 2272, 2400, 2600, 2800, 
3048 ,3200 ,3280 ,3600 ,4400 





966,1196,1400,1540,1610,1778, 1890, 2002,2100,2198,2310,2450,2590,2800,3150,3260, 
3500,3850,4326,4578,4956,5320 











20М 20 2000,2500,3400,3800,4200,4600,5000,5200,5400,5600,5800,6000,6200,6400,6600 
: 1. 长 度 代号 等 于 其 节 线 长 L, 的 数值 ， 如 L, =1248mm 的 8M 同步 带 ， 型 号 为 1248。 
2. 带 的 此 数 = 节 线 长 度 В р , HH L, = 1248 的 8M 同步 带 ， 具 数 =1248/8=156 18. 































































































Ж 10-56 带宽 和 极限 偏差 (摘自 JB/T 7512. 1 一 2014) (单位 : mm) 
жы. ka 带宽 极限 偏差 
kuki b. L, <840 840<L,< 1680 L,>1680 
6 +0.3 +0.4 
3M 9 +0.4 +0.4 +0.6 
15 +0.4 +0.6 +0. 8 
9 +0. 4 +0. 4 +0. 6 
РМ = +0.4 +0.6 +0.8 
29 +0. 6 +0. 6 +0.8 
°M 50 1.0 +1.2 +1.2 
85 5 .5 +2.0 
40 0.8 +0.8 +1.2 
55 +1.0 +1.2 +1.2 
14М 85 +1.2 +1.2 +1.5 
18 +145 +1.5 +1.8 
170 
Е Т ЯК 22 
20м 230 
290 - 一 +4.8 
340 














注 ; 几 一 节 线 长 。 















































































































































































































































第 10 章 т 3 - 1203. 
Ж 10-57 节 线 长 度 极限 偏差 (单位 : mm) 
节 线 长 范围 节 线 长 极限 偏差 1729 节 线 长 极限 偏差 节 线 长 范围 节 线 长 极限 偏差 
<254 +0.40 >2286~2540 +1.02 >4572~4826 +1.46 
>254- 381 +0. 46 >2540- 2794 +1.06 >4826 ~ 5008 +1. 52 
>381 ~ 508 +0. 50 >2794 ~ 3048 二 |, 12 >5008- 5334 %1.58 
>508 ~ 762 +0. 60 >3048 ~ 3320 +1.16 >5334- 5588 +1. 64 
>762~ 1016 +0. 66 >3320-~ 3556 +1.22 >5588 ~ 5842 +1. 70 
> 1016~ 1270 +0. 76 >3556-~ 3810 +1.28 >5842 ~ 6096 +1.76 
> 1270 ~ 1524 +0. 82 >3810-~ 4064 +1.32 >6096 ~ 6350 +1. 82 
> 1524 ~ 1778 +0. 86 >4064 ~ 4318 +1.38 >6350-~ 6604 +1.88 
> 1778 ~ 2032 +0. 92 >4318- 4572 +1.42 >6604 ~ 6858 +1. 94 
> 2032 ~ 2286 +0. 96 
10.5.3.2 选 型 和 额定 功率 ( 见 表 10-58 和 图 10-12) 
Ж 10-58a ЗМ (бшш 宽 ) 基本 额定 功率 P, (ЇЙН ЈВ/Т 7512. 3 一 2014) (单位 : kW) 
Z, 10 12 14 16 18 20 24 28 32 40 48 56 64 72 80 
а, /тт 9. 55 [11.46 |13. 37 | 15.28 |17. 19 | 19.10 | 22.92 | 26. 74 30.56 | 38. 20 | 45. 48 | 53.48 |61. 12 | 68.75 76.39 
20 0.001 0.001 0. 001 |0. 001 | 0. 002 | 0. 002 | 0. 002 | 0. 003 | 0. 003 | 0. 004 | 0. 006 | 0. 007 | 0. 008 | 0. 008 |0. 008 
40 |0. 002 | 0. 002 | 0. 002 | 0. 003 | 0. 003 |0. 003 | 0. 004 | 0. 005 | 0. 006 | 0. 009 |0. 011 |0. 013 | 0. 015 0.017 0.019 
60 |0.002 |0. 003 | 0. 003 | 0. 004 | 0. 005 | 0. 005 | 0. 007 | 0. 008 | 0. 010 | 0. 013 | 0. 017 |0. 020 | 0. 023 | 0. 025 | 0. 028 
100 | 0. 004 | 0. 005 | 0. 006 | 0. 007 | 0. 008 | 0. 009 | 0. 011 | 0. 013 | 0. 016 |0. 021 | 0. 028 | 0. 033 |0. 038 | 0. 042 | 0. 047 
200 | 0. 008 | 0.0100. 011 | 0. 013 |0. 015 | 0. 017 | 0. 022 | 0. 027 | 0. 032 |0. 043 | 0. 055 | 0. 066 | 0. 075 | 0. 084 | 0. 094 
300 0.011 0.013 |0. 016 | 0. 018 |0.021 | 0. 024 | 0. 030 | 0. 036 | 0. 043 | 0. 058 | 0. 074 | 0. 087 | 0. 100 | 0. 112 10. 125 
400 0.013 |0. 016 | 0. 019 | 0. 023 | 0. 026 | 0. 030 | 0. 037 | 0. 045 | 0. 053 | 0. 071 | 0. 090 | 0. 107 | 0. 122 | 0.138 |0. 153 
500 | 0. 016 | 0. 019 |0. 023 | 0. 027 | 0. 031 | 0. 035 | 0. 044 | 0. 053 | 0. 062 | 0. 083 | 0. 106 | 0. 125 |0. 143 | 0. 161 | 0. 179 
600 0.018 |0. 022 |0. 027 | 0. 031 | 0. 035 | 0. 040 | 0. 050 | 0. 060 | 0. 071 | 0. 095 | 0. 120 | 0. 142 |0. 163 | 0. 183 | 0.203 
700 | 0. 020 | 0. 025 | 0. 030 | 0. 035 | 0. 040 | 0. 045 | 0. 056 | 0. 068 | 0. 080 | 0. 106 | 0. 134 | 0. 159 |0. 181 | 0. 204 | 0.227 
Ж 800 |0. 023 | 0. 028 |0. 033 | 0. 039 | 0. 044 | 0. 050 | 0. 062 | 0. 075 | 0. 088 | 0. 117 |0. 148 |0. 174 | 0. 199 |0. 224 | 0. 249 
É 870 |0. 024 | 0. 030 0.035|0.041 | 0. 047 | 0. 053 | 0. 066 | 0. 080 | 0. 094 | 0.124 0.157 0.185 10. 211 |0. 238 0.264 
900 | 0. 025 | 0. 030 | 0. 036 | 0. 042 | 0. 048 | 0. 055 | 0. 068 | 0. 082 | 0. 096 | 0. 127 | 0. 160 | 0. 189 0.216 | 0. 243 | 0.270 
带 1000 | 0. 027 | 0. 033 0.039 | 0. 046 | 0. 052 | 0. 059 | 0. 073 | 0. 088 | 0. 104 | 0. 137 | 0. 173 | 0. 204 | 0. 233 | 0.262 | 0.291 
1160 | 0. 030 | 0. 037 | 0. 044 | 0. 051 | 0. 059 | 0. 066 | 0. 082 | 0. 099 | 0. 116 | 0. 153 |0. 192 | 0.226 | 0. 258 |0.291 | 0.323 
ғ 1200 | 0. 031 | 0. 038 |0. 045 | 0. 052 | 0. 060 | 0. 068 | 0. 084 | 0. 101 |0. 119 | 0. 156 |0. 197 | 0. 232 | 0. 265 | 0. 298 | 0. 330 
1400 | 0. 035 | 0. 043 |0. 051 | 0. 059 | 0. 068 | 0. 076 | 0. 094 | 0. 113 | 0. 133 | 0. 175 |0. 219 | 0.258 | 0. 295 | 0. 331 | 0. 368 
1450 | 0. 036 | 0. 044 | 0. 052 | 0. 061 | 0. 069 |0. 078 | 0. 097 | 0. 116 | 0. 137 | 0. 179 |0. 225 | 0. 264 | 0. 302 | 0. 339 0.377 
转 1600 | 0. 039 | 0. 047 | 0. 056 | 0. 065 | 0. 075 | 0. 084 | 0. 104 | 0. 125 | 0. 147 0.192 | 0. 241 | 0.283 | 0. 323 | 0. 363 0.403 
1750 | 0. 042 | 0. 051 | 0. 060 | 0. 070 | 0. 080 | 0. 090 | 0. 112 | 0. 134 |0. 157 | 0.205 | 0. 256 | 0. 301 | 0. 344 | 0. 386 | 0. 429 
Ж 1800 | 0. 042 | 0. 052 | 0. 062 | 0. 072 | 0. 082 | 0. 092 | 0. 114 | 0. 136 | 0. 160 10. 209 0.261 0.307 0.351 | 0. 394 0.437 
2000 | 0. 046 | 0. 056 | 0. 067 | 0. 077 | 0. 089 | 0. 100 | 0. 123 | 0. 148 | 0. 173 | 0.226 | 0. 281 |0. 331 | 0. 377 0.423 | 0.469 
Zin) 2400 | 0. 053 | 0. 065 | 0. 077 | 0. 089 | 0. 102 |0. 115 |0. 141 |0. 169 |0. 197 10. 257 |0. 319 | 0. 375 | 0. 427 0.479 0.530 
2800 | 0. 060 | 0. 073 | 0. 086 | 0. 100 | 0. 114 |0. 129 | 0. 158 | 0. 189 | 0. 221 | 0.287 |0. 355 | 0. 416 | 0. 474 | 0. 530 | 0. 586 
3200 | 0. 066 | 0. 081 | 0. 096 | 0. 111 | 0. 126 |0. 142 | 0. 175 | 0.209 | 0. 243 | 0. 315 |0. 389 | 0. 455 | 0. 517 | 0. 578 | 0. 638 
3600 | 0. 073 | 0. 088 | 0. 105 | 0. 121 | 0.138 |0. 155 | 0. 191 | 0.227 | 0. 265 | 0. 342 |0. 421 | 0. 492 | 0. 558 | 0. 622 | 0. 685 
4000 | 0. 079 | 0. 096 | 0. 113 [0. 131 |0. 150 | 0. 168 | 0. 206 | 0. 245 | 0. 285 |0. 368 | 0.451 | 0. 526 | 0. 596 | 0. 663 | 0. 727 
5000 | 0. 094 | 0. 114 |0. 134 | 0. 155 | 0. 177 | 0. 198 | 0. 243 | 0.288 | 0. 334 | 0. 427 |0.521 | 0. 603 | 0. 678 | 0. 749 | 0. 814 
6000 | 0. 108 10. 131 |0. 154 | 0. 178 | 0.202 | 0.227 | 0.227 | 0. 327 | 0. 378 | 0.481 |0.581 | 0. 667 | 0. 743 0.812 0.871 
7000 | 0. 121 | 0. 147 |0. 173 | 0. 200 | 0.227 | 0.254 | 0. 309 | 0. 364 | 0. 419 | 0. 528 |0. 631 |0. 718 | 0. 790 | 0. 850 | 0. 896 
8000 | 0. 134 | 0. 163 | 0. 191 |0. 221 | 0.250 | 0. 279 | 0. 339 | 0. 398 |0. 456 | 0. 569 | 0. 673 |0. 754 | 0. 816 0.861 |0. 885 
10000! 0. 159 | 0. 192 | 0. 226 | 0.259 | 0. 293 | 0. 326 | 0. 393 | 0. 457 |0. 519 0.631 0.724 0.781 0. 804 | 0. 792 | 0. 729 
12000! 0. 182 | 0.220 | 0. 257 | 0.295 | 0. 332 | 0. 368 | 0. 438 | 0. 505 | 0. 566 | 0. 666 | 0. 729 0.739 0. 691 |0. 582) 一 
14000 0. 204 | 0. 245 | 0. 286 | 0. 327 | 0. 366 | 0. 404 | 0. 476 | 0. 541 | 0. 596 0.670 0.683 |0.616| 一 -- -- 
Ж 10-58Ы 5M (9mm 宽 ) 基本 额定 功率 P, (š H ІВ/Т 7512.3--2014) (单位 : kW) 
Z, 14 16 18 20 24 28 32 36 40 44 48 56 64 72 80 
d /тт 22.28 | 25.46 |28.65 |31.83 | 38.20 |44. 56 | 50. 93 | 57.30 | 63. 66 | 70. 03 76.39 89.13 101.86114.59127.32 
小 带 20 |0. 004 |0. 005 | 0. 006 | 0. 007 0.009 0.011|0.013|0.015 0.017 | 0. 020 | 0. 023 |0. 027 0.031 0.034 0.038 
轮转 40 |0.009 0.011 0.012|0.014 0.018 | 0.021 | 0. 026 | 0. 030 0.035 | 0. 040 |0. 045 | 0. 054 | 0. 061 | 0. 069 0.077 
速 / 60 0.013 0.016 0. 018 | 0.021 |0. 026 | 0. 032 | 0. 038 | 0. 045 | 0. 052 | 0. 060 | 0. 068 | 0. 080 0.092 0.103 0.115 
(т/шіп)| 100 |0. 022 |0. 026 | 0. 030 | 0. 035 | 0. 044 | 0. 054 | 0. 064 | 0. 075 | 0. 087 | 0. 100 | 0. 113 |0. 134 |0. 153 | 0. 172 |0. 192 














































































































































































































































































































































































































- 1204 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
2 14 16 18 20 24 28 32 36 40 44 48 56 64 72 80 
а /mm 22.28 25.46 | 28. 65 | 31.83 38.20 44. 56 | 50.93 | 57. 30 63. 66 | 70. 03 | 76. 39 89.13 101. 86114. 59/127. 32 
200 | 0. 045 | 0.053 0. 061 | 0. 069 |0. 088 0. 107 [0. 128 | 0. 150 | 0. 174 0. 199 |0. 226 | 0. 268 0. 306 | 0. 345 0.383 
300 | 0.061 | 0.072 0. 083 | 0. 094 |0. 119 | 0. 145 | 0. 172 | 0. 202 | 0. 233 | 0. 266 | 0. 300 | 0. 356 0. 407 | 0.458 0. 509 
400 |0. 076 | 0. 090 |0. 103 | 0. 117 | 0. 147 0. 179 | 0.213 | 0. 249 0. 286 | 0. 326 | 0. 368 | 0. 436 | 0. 198 |0. 561 | 0. 623 
500 | 0.091 | 0. 106 0. 122 | 0.139 0.174 | 0.211 | 0.251 | 0. 292 | 0. 336 | 0. 382 |0. 430 | 0. 510 |0. 583 0.656 0.728 
600 |0. 104 | 0. 122 0. 140 | 0.159 0. 199 | 0. 241 | 0. 286 | 0. 334 | 0. 383 | 0. 435 |0. 489 | 0. 580 0. 662 | 0. 745 0. 827 
700 |0.117 | 0. 137 |0. 158 | 0.179 0.223 | 0.271 |0.321 | 0.373 | 0. 428 | 0. 485 0. 545 | 0. 646 | 0. 738 | 0. 829 0.921 
800 | 0. 130 0. 152 | 0. 174 | 0. 198 |0. 247 | 0. 299 | 0. 353 [0.411 | 0.471 |0. 533 | 0. 598 |0. 709 | 0. 809 0.910 1.010 
870 | 0.139 0.162 [0. 186 | 0. 211 | 0.263 | 0. 318 | 0. 376 | 0. 437 | 0. 500 | 0. 566 | 0.634 0.751 | 0. 858 | 0. 965 1.071 
小 900 | 0. 142 | 0. 166 0. 191 | 0. 216 0. 269 | 0. 326 | 0. 385 | 0. 447 | 0. 512 | 0. 580 | 0. 650 | 0. 769 | 0. 879 | 0. 987 1.096 
1000 |0. 154 | 0. 180 | 0. 206 | 0. 234 | 0.291 | 0. 352 | 0. 416 | 0. 483 | 0. 552 | 0. 625 | 0. 699 |0. 828 | 0. 945 | 1. 062 1.178 
1160 0.173 0.201 | 0. 231 | 0. 262 | 0. 326 | 0. 393 | 0. 464 | 0. 537 |0. 614 | 0. 694 | 0.776 |0.918 | 1. 047 | 1. 176 1.304 
Шш 1200 | 0. 177 | 0. 207 | 0. 237 | 0. 268 | 0. 334 0. 403 | 0. 475 | 0. 551 0.629 | 0.710 |0. 794 | 0. 939 1.072 | 1. 204 1.334 
1400 | 0. 199 | 0. 232 | 0. 266 | 0. 301 |0. 375 | 0. 451 | 0. 532 | 0. 615 |0. 702 | 0.791 | 0.884 [1.044 [1.919 [1.336 1.480 
% |1450 | 0.205 0.239 [0.274 | 0.309 |0. 384 | 0. 463 | 0. 545 | 0. 631 0.720 |0.811 [0.905 [1.071 1.220 [1.368 1.515 
1600 | 0. 221 | 0. 257 | 0. 295 | 0. 333 | 0.414 |0. 498 | 0. 586 | 0. 677 0.771 0.869 0.969 | 1. 144 | 1. 303 | 1. 461 | 1. 617 
1750 | 0. 236 | 0. 275 | 0. 315 | 0. 356 | 0.442 | 0. 532 | 0.625 | 0.722 |0. 822 | 0.925 1.030 |1.215 [1.384 |1.550|1.713 
转 71800 0.242 0.281 0. 322 | 0.364 | 0.451 | 0. 543 | 0. 638 | 0. 736 |0. 838 0.943 1.050 |1. 239 |1. 410 |1. 578 |1. 745 
2000 | 0. 262 | 0. 305 | 0. 349 | 0. 394 | 0. 488 0. 586 | 0.688 | 0. 794 |0. 902 | 1. 014 1.128 |1.329|1.511 |1. 689 1.864 
ж |2400 0.301 0.350 0.400 [0. 451 0.558 10. 669 | 0. 784 | 0. 902 |1. 024 1.148 1.274 1.479 |1.697|1.891 2.079 
2800 | 0. 338 | 0. 393 0. 449 | 0. 506 | 0.625 0. 748 | 0. 874 | 1.004 |1. 137 [1.272 1.408 |1. 649 | 1.863 2. 067 2.262 
3200 | 0. 374 | 0. 434 0. 496 | 0. 559 | 0. 688 |0. 822 | 0. 960 | 1. 100/1. 242 | 1.386 1.531 |1.786 2.008 2.217 2.411 
/(«/тіп) 3600 | 0. 409 | 0. 474 |0. 541 | 0. 609 |0. 749 | 0. 893 | 1.040 | 1. 190 |1. 340 [1.492 | 1.644 | 1.908 2. 134 | 2. 340 2.526 
4000 | 0. 443 0.513 | 0. 585 | 0. 658 | 0. 808 0.961 |1.116|1.274 |1.431 | 1.589 | 1.745 |2. 015 |2. 238 | 2. 436 2. 604 
5000 | 0. 523 | 0. 605 0. 688 | 0. 772 | 0. 943 1.115 | 1.288 | 1.459 |1. 628 | 1.792 1.951 | 2.212 |2. 402 | 2. 541 2.623 
6000 | 0. 598 | 0. 690 0. 783 | 0.877 1.064 | 1. 250 | 1. 433 | 1. 610 | 1. 778 | 1.973 |2. 084 2.301 | 2. 411 | 2. 434 2.358 
7000 | 0. 669 | 0.769 |0. 870 | 0.971|1.171 [1.365 |1.550|1.722 |1. 880 |2.019 |2. 137 2.268 | 2.245 72. 084 1.766 
8000 | 0.735 | 0. 843 0.950 | 1.057 | 1. 264 | 1.459 | 1. 637 | 1.794 |1.927 2.031 [2.101 12.100 1.882] 一 == 
10000 0. 854 | 0.972 | 1.088 | 1.199 1.403 1. 577 | 1.714 | 1.804 1.842 1.819 1.729 
12000 0. 956 | 1.078 | 1. 193 | 1.299 1.476 / 1. 594 | 1. 643 |1. 609 
14000 1. 039 |1. 158 | 1.354 | 1.473 | 1.495 1.403 
Ж 10-58с 8М (20mm %) 基本 额定 功率 P, (ІН JBZT 7512.3--2014) (单位 : kW) 
2, 22 | 24 | 26 | 28 30 | 32 | 34 36 | 38 4 | 44 | 48 56 64 | 72 | 80 
di/mm 56. 02|61. 12 66.21|71.30 |76. 38 |81. 49 |86. 58 |91. 67 |96. 77|101. 86112. 05122. 23142. 60162. 97183. 35203. 72 
10 [0.02 [0.02 0.02 [0.03 0.04 [0.04 [0.07 [0.08 0.08|0.09 0.10 0.10 0.12 [0.14 | 0.16 0.18 
20 [0.04 [0.04 [0.05 | 0.06 0. 07 | 0.08 |0.14 [0.14 [0.16 [0.17 [0.19 [0.19 0.22 0.26 | 0.30 | 0.33 
40 0.07 [0.09 | 0.10 | 0.12 0.14 [0.16 | 0.25 [0.27 | 0.29 [0.13 | 0.34 0.37 | 0.42 | 0.48 | 0.54 0.60 
60 [0.12 [0.13 0.15]|0.17 0.21]0.25 | 0.36 | 0.38 0.41 | 0.44 0.48 0.51 0.59 | 0.68 | 0.76 0.85 
100 |0.19 | 0.22 | 0.25 [0.28 0.34 | 0.41 | 0.54 | 0.58 0.63 | 0.68 | 0.74 | 0.79 0.92 1.04 [1.18 [1.31 
200 |0.37 | 0.41 | 0.47 | 0.55 | 0.66 | 0.78 | 0.96 | 1.04 1.12] 1.21 1.31 1.42 1.63 | 1.86 | 2.08 2.31 
300 |0.53 | 0.59 | 0.67 | 0.79 0.94 | 1.13 | 1.33 | 1.44 |1.56 |1.67 | 1.82 1.96 2.28 | 2.57 | 2.87 3.18 
小 | 400 |0.69 | 0.76 |0.87 | 1.01 |1.20| 1.45 1.66 |1.81 |1.95| 2.10 2.28 2.47 2.86 | 3.22 | 3.59 3.96 
500 |0.83 | 0.92 | 1.04| 1.20 1.43 | 1.73 | 1.96 | 2.15 | 2.33 | 2.50 | 2.72 2.94 3.39 | 3.82 | 4.24 4.67 
2: 600 0.98 [1.07 1.20 [1.38 1.64 | 1.99 | 2.25 | 2.47 | 2.68 | 2.87 13.13 3.37 3.90 | 4.37 [4.85 5.32 
н 700 Т7] 1.25 1.35 | 1.54 1.83 | 2.22 | 2.51 | 2.77 3.01 | 3.23 | 3.51 3.79 | 4.37 | 4.89 | 5.41 5.92 
800 |1.31|1.42 1.54 | 1.69 [1.99 | 2.41 2.75 | 3.05 | 3.32 | 3.56 3.86 4.18 | 4.82 | 5.38 | 5.92 6.46 
轮 900 1.42 [1.54] 1.68 | 1.81 2.10 | 2.54 | 2.92 | 3.24 3.54 |3.78 | 4.11 | 4.44 5.12 | 5.70 | 6.27 |6.81 
1000 | 1.63 | 1.78 1792] 2.07 | 2.26 | 2.73 | 3.21 | 3.57 3.90 | 4.18 4.54 4.89 | 5.63 | 6.25 | 6.85 7.42 
1160 1.89 | 2.06 | 2. 33] 2.40 | 2.57 [| 2.95 3.54 | 3.95 | 4.33 | 4.63 | 5.03 | 5.42 | 6.22 6.87 | 7.48 8.04 
转 1200 | 1.95 | 2.13 |2.31|2.48 2.66 | 3.02 |3.61 | 4.04 | 4.43 | 4.74 | 5.14 | 5.54 | 6.36 |7.01 |7.62 | 8.18 
1400 | 2.28 | 2.48 | 2.69 | 2.89 3.10 | 3.23 3.97 | 4.46 | 4.92 | 5.26 5.69 | 6.12 | 7.00 7.66 | 8.25 8.76 
1600 | 2.60 | 2.83 | 3.07 [3.30 3.54] 3.77 |4.28 | 4.83 5.36 | 5.72 | 6.18 | 6.65 | 7.56 |8.20 | 8.72 | 9.06 
Ж 1750 |2.84 | 3.10 | 3.36 | 3.61 |3.86| 4.11 | 4.48 | 5.09 | 5. 65 | 6.05 | 6.53 | 7.00 | 7.92 8.51 | 8.89 9.71 
2000 | 3.25 | 3.54 | 3.83 | 4.11 | 4. 40 [ 4.68 | 4.97 | 5.43 |6.П | 6.53 | 7.02 7.50 | 8.39 8.97 | 9.94 10.85 
/(Үліп) |2400 3.88 | 4.23 4.57 | 4.91 | 5.25 [5-59] 5.92 | 6.25 | 6.68 | 7.15 | 7.62 [8.17 9.37 |10.50|11.53 12.48 
2800 4.51 | 4.91 | 5.30 | 5.70 6.09 | 6.47 | 6.85 | 7.23 7.59 | 7.96 | 8.68 9.37 10.68 11.86|12.91 13.82 
3200 — | — [6.03 [| 6.47 | 6.90 | 7.33 77775] 3.17 | 8.58 8.97 9.75 10.50 11.86 13.05 14.05 14.81 
3500 7. 50 | 7.96 | 8.41 | 8.86 9.28 |9.71 10.52 11.29112.6713.2| 一 | 一 
4000 8.97 | 9.47 | 0.04 |10.4110.85 11.70 12.48 13.82 一 | 一 | 一 
4500 10.46|10.96 11.44|11.91112.76 13.51 
5000 11.91|12. 39112.85 
5500 13.23|13.67| 一 | 一 
注 : 与 粗 黑 线 框 内 功率 对 应 的 使 用 寿命 将 会 降低 。 




























































































































































































































































































































































































第 10 章 > & 3 “1205. 
Ж 10-584 14М (40mm %) 基本 额定 功率 Pu (摘自 ІВ/Т 7512. 3—2014) (单位 : kW) 
7, 28 29 30 32 34 36 38 40 44 48 56 64 72 80 
а, /mm 124. 78|129. 23|133. 69 142. 60(151. 52|160. 43|169. 34 178. 25|196. 08 |213. 90 249. 55 285.211|320.86| 365.51 
10 | 0.18 019 | 0.19 | 0.21 | 0.23 0.27 | 0.32 0. 377 [ 0.41 | 0.45 | 0.52 | 0.60 | 0.68] 0.78 
20 | 0.37 | 0.38 | 0.39 0.42 | 0.46 | 0.53 | 0.63 | 0.75 | 0.83 0.90 | 1.05 | 1.20 | 1.35 | 1.57 
40 | 0.73 | 0.75 | 0.78 | 0.84 | 0.93 | 1.06 | 1.27 | 1.50 | 1.65 | 1.81 | 2.10 | 2.40 | 2.70 | 3.13 
60 | 1.10 1.13] 1.17 | 1.25 | 1.39 | 1.59 | 1.91 | 2.25 | 2.48 | 2.70 | 3.16 | 3.60 | 4.05 | 4.70 
100 | 1.83 | 1.89 | 1.95 | 2.08 | 2.31 | 2.65 | 3.18 | 3.75 | 4.13 | 4.51 | 5.25 | 6.01 | 6.75 | 7.83 
200 | 3.65 | 3.77 | 3.91 | 4.12 | 4.63 | 5.30 | 6.36 | 7.34 | 8.25 | 9.00 110. 50 12.00 | 13.50| 15.64 
м 300 | 5.01 | 5.25 | 5. 54 5.74 | 6.87 7.94 | 9.12 9.86 | 11.28 13.07 115.73 17.97 (20.21 | 22.89 
400 6.14 | 6.51 | 6.90 | 7.24 | 8. 57 | 10.44 | 11.21 | 12.09 | 13.71 15.73 | 19. 36 22.29 | 24.63 | 27.04 
К 500 | 7.19 | 7.67 | 8.17 8.65 | 10.15 [12.23 | 13.11 | 14.10 [15.88 18.05 22.13 | 25.24 | 27.83 | 30.50 
Ы 600 | 8.16 | 8.76 | 9.36 9.98 | 11.63 13.89 | 14.85 15.94 | 17.84 20.13 24,56 27.76 | 30. 54 | 33.40 
700 | 9.08 | 9.78 | 10.48 11.25 | 13.02 15.43 | 16.46 17.64 | 19.64 22.01 | 26.71 29.93 | 32.85 | 35. 83 
轮 800 | 9.95 10.75 | 11.56 | 12. 46 | 14. 33 16.85 | 17. 97 | 19. 22 | 21. 29 23.71 | 28. 60 | 31.79 | 34.79 | 37.84 
870 | 10.54| 11.41 | 12.27 | 13.27 | 15. 21 | 17. 80 | 18.96 20.25 | 22.37 | 24.80 | 29. 80 | 32. 94 | 35. 96 39.16 
转 11000 |11.59 | 12.57 | 13.55 | 14.72 | 16.76 | 19. 64 | 20.69 | 22.05 | 24.21 | 26.65 | 31. 76 | 34.73 | 37.73 | 40.72 
1160 | 12. 81 | 13. 92 | 15. 02 | 16. 40 | 18. 54 | 21. 31 | 22. 63 | 24. 06 | 26. 23 | 28. 63 | 33. 75 | 36. 37 | 39. 25 | 42.01 
Ж 1200 | 13.11 | 14.25 | 15.37 | 16.80 | 21.75 | 23.08 | 24. 53 | 26.69 | 29.08 | 34. 17 36.73 |39.52|42.19] - 
1400 |14. 53| 15.79 | 17.05 | 18.70 | 20.94 | 23.77 | 25.17 | 26.67 | 28.79 | 31.06 | 35. 90 | 37. 87 |40.21| 42.28 
2 (1600 15.78 17.24] 18.59 20.45 | 22.72 | 25.54 | 26.98 28.51 | 30.53 32.60 | 37.00 | 38.20 |39.4| - 
Z(r/min) 1750 | 16.84 | 18.25 | 19. 66] 21.65 | 23.92 |26.71 | 28. 17 | 29. 70 | 31.60 | 33.49 | 37.40|37.91| 一 - 
2000 | 18.40 | 19.84 | 21.29 | 23.46 | 25.69 28.38 | 29.83 31.32 | 32.97 34.47 | 37. 31 | 36. 44 | 一 - 
2400 | 20. 82 | 22.08 | 23.52 |25.83|27.91 | 30.30 | 31.66 33.00 | 34.72 35.14 
2800 | 23.48 | 24.11 | 25.30 | 27.52 | 29. 34] 31.31 | 32.47 33.53 | 33.72 33.33 
3200 | 一 |26.36 |26.91 | 28. 51 |29.97 31.41| 32.24 32.88 
3500 | 一 一 |28.25 | 29.07 | 29.94 | 30. 92 | 31.40 
4000 | 一 - 一 30.17 | 29.27 
注 : 与 粗 黑 线 框 内 功率 对 应 的 使 用 寿命 将 会 降低 。 
Ж 10-58e 20M (115mm 宽 ) 基本 额定 功率 P, (摘自 JBXT 7512. 3 一 2014) (Мм. kW) 
2, 34 36 38 40 44 48 52 56 60 64 68 72 80 90 
d /mm 216. 45|229. 18|241. 92 254. 651280. 11/305. 58|331. 04 356. 51|381. 97|407. 44 432. 90|458. 37|509.30| 572. 96 
10 | 2.01 | 2.16 | 2.31 | 2.46 | 2.69 | 2.98 | 3.21 | 3.43 | 3.66 | 3.80 | 4.03 418 | 4.55 | 5.00 
20 | 4.03 4.33 | 4.55 | 4.85 | 5.45 | 5.89 | 6.42 | 6.86 | 7.31 | 7.68 | 8.06 | 8.18 | 9.17 | 10.00 
30 | 6.04 | 6.49 | 6.86 | 7.31 | 8.13 | 8.88 | 9.62 10.29 | 10.97 11.49 | 12.09 12.61 | 13.73 | 15.07 
40 | 7.98 | 8.58 | 9.18 | 9.77 | 10.82 | 11.79 | 12.70 13.80 | 14.55 15.37 17.11 16.86 | 18.28 | 20.07 
50 [10.00 10.74|11.41 12.16 [13.50 | 14.77 | 15.96 | 17. 23 | 18.20 | 19.17 | 20.14 21.04 | 22.90 | 25.06 
г 60 |12.01 | 12.91 | 13.73 14.62 | 16.26 | 17. 68 | 19.17 20.14 | 21.86 22.97 | 24.17 25.29 | 27.45 | 30.06 
80 |16.04 | 17. 23 | 18.28 19.47 | 21.63 | 23.57 | 25.59 | 27.53 | 29.17 | 30.66 32.15 | 33.64 | 36.55 | 40.06 
100 | 19.99 | 21.48 | 22.90 | 24. 32 | 27. 08 | 29.54 | 31.93 34.39 | 36.40 38.34 40.21 42.07 | 45.73 | 50.06 
带 150 | 30. 06 | 32. 23 | 34. 32 | 36. 48 | 40. 58 | 44. 24 | 47. 89 | 51. 62 | 54. 61 | 57. 44 | 60. 28 | 63. 04 | 68. 48 | 74. 97 
200 | 40. 06 | 41.78 | 45.73 48.64 | 54.01 | 58. 93 | 63.80 | 68.71 | 72.66 | 76.47 | 80. 20 | 83.93 | 91. 09 | 99.67 
轮 300 | 57. 96 | 62.29 | 66.17 | 70.35 | 78.93 87.80 | 93.53 | 99. 14 |104. 66|110. 04|115. 26 120.40|130.40_ 142.34 
400 173.03 | 78.33 | 83.15 | 88.40 | 98. 99 |110.04|116.97|123.76|130. 40|136. 82 143. 08|149. 20|160. 99| 174.79 
500 | 87.06 | 93.25 | 98.99 105. 11117. 57 130. 40138. 35 146. 14|153. 68 160. 99|168. 00 |174. 79|187. 69] 202.46 
转 600 |100. 191107. 27|113. 77|120. 70|134. 731149. 20| - |166.58|174. 79|182. 62|190. 16|197. 32|210. 75| 225.67 
730 |116. 15|124. 21|131. 591139. 43|155. 321171. 58| 一 “1190. 38|199. 11|207. 31|215. 00|222. 23|235. 21| 248.57 
速 800 |124. 28/132. 86|140. 62|148. 83|165. 54 182.62|192. 62|201. 94|210. 75|218. 95|226. 56|233. 57|245. 73| 257.37 
870 |132. 04|141. 07|149. 20/157. 85|175. 31 |193. 06|203. 21|212. 61|221. 26|229. 40|236. 78]243. 35|254. 31| 263. 64 
| 970 |142.64152. 18[160. 76|169. 94|188. 29|206. 87| — 226. 34|234. 77|242. 30|248. 94|254. 61|263.04| 一 
(r/min) то [тет вв 172 33]181.58 191.42|210.97|230.51| — |248.27|255. 13 |260. 58 264. 61 267.07|267.44 — 
1200 |164. 57|175. 09|184. 49/194. 33/214. 03|233.57| -- |250.88|257. 37 |262. 37 265. 87|267. 74|266.47| ”一 
1460 1185. 46/196. 571206. 19|216. 27|235. 96 254. 98/261. 55 |265. 95 |267. 961267. 52|264. 46| 一 = ни 
1600 1194. 93/206. 121215. 59 225. 52] 244. 54 262. 371266. 701268. 041266. 47 
1750 |203. 66/214. 70/223. 601233. 27/251. 03|266. 99/267. 96 265. 35 
2000 /214. 921225. 141233. 13 241. 261225. 36 266. 47 
注 : 与 粗 黑 线 框 内 功率 对 应 的 使 用 寿命 将 会 降低 。 
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设计 功率 PKW 
10-12 圆 弧 齿 同步 带 选 型 图 (摘自 JB/T 7512. 3 一 2014) 


10. 5.3.3 ” 圆 弧 齿 同步 带 传动 设计 计算 




























































































圆 弧 齿 同步 带 传 动 的 设计 计算 见 表 10-59a。 
表 10-59a ЕЗД A ua нон А ІВ/Т 7512. 3 一 2014) 
序号 计算 项 目 符号 | 单位 计算 公式 和 参数 选 说 明 
5 ты P 一 传递 的 功率 (kW) 
1 设计 功率 Р, | kW P = K, P KK、 一 工 况 系数 , 查 表 10-12 
2 选 定 带 型 节 距 p |р, | mm 根据 P. Жіп, 由 图 10-12 选取 nl 一 小 带 轮 转速 (r/min) 
3 | Ма 2 2122 ОШ о 和 安装 尺寸 允许 时 ,Z, 应 取 较 大 的 人 
"ЛЕН | 7, Й,Ж 10-66 ые 
Z p 
4 小 带 轮 节 圆 直 径 | d, | mm d =— 
т 
ЖЕ Жу Ж 7 ө i i 一 传动 比 
я Жане 2, Та = п 2 n, — XK # 3 PE (r/min) 
Zp 
6 大 带 轮 节 圆 直径 | 4, | mm PAR 
т 
ЕЗ тап, 
7 带 速 ” т/в v= 
60x1000 
8 初 定 中 心 距 ao | mm 0.7(4,%4,) Sa S<2(di+d,) 或 根据 结构 要 求 确 定 
7 +d 1,-4,)? 
„| 。 带 长 ( 节 线 长 度 ) [а | om | даза Ру = 按 表 10-55 选取 标准 节 线 长 L, 
ао 
L, 
10 带 齿 数 2 Шы 
Р, 
т е? (/МЕ-з2(а,-а,)" 
11 实际 中 心 距 a mm ылы 324; 4) 1/16 
М=41ь-2т(4,+4|) 
安装 量 І | mm аль = a-1 am 
> 调整 量 5 mm а,.-а%8 人 3 由 表 10-63 查 得 




















第 10 章 带 传 3 - 1207. 






















































































































































































































































































































































































( 续 ) 
序号 计算 项 目 符号 | 单位 计算 公式 和 参数 选 定 说 明 
а-а, 
13 合 齿 数 Z, Z, =ent| 0.5- Z, 
6a 
ЖБЖ р Д.26 8, К,=1 
14 263; I 
кж Е 7,<61Ң,К,-1-0.2(6-2,) 
15 基本 额定 功率 P, | kW 3810-58 
i г b. 1.14 
16 带 的 额定 功率 P. | kW P. =K.K;,Kv Po 带宽 系数 к, (2) 
0 
K, 让 长 系数 ， Еа 10-62 查 得 
按 P. < P, 原则 选择 带宽 ,由 此 得 下 式 ”一带 的 基本 宽度 ,由 下 表 查 得 
17 要 求 带宽 b. | mm r=; ШЕ 带 型 | 3M | 5М | 8M |14М|20М 
,二 00 一 一 一 一 
° 50 А/К K,P 5 
520 016 9 |20 | 40 |115 
/mm 
紧 边 张力 F, N Е, = 1250Р ,/u 
18 е 
松 边 张力 F, | N F,=250P 1/0 
19 压轴 力 Fo | N Fo =K,(F i +F,) 有 一 矢量 相 加 修正 系数 , 查 图 10- 13 
20 带 轮 设计 参考 表 10-60~ 表 10-70 
1.00 
0.95 
= 
= 
ке 0.90 
H 
ж 
= 0.85 
= 
š 
0.80 
0.75 
60 70 80 90 100 10 120 130 140 150 160 170 180 
小 带 轮 包 角 oa 
10-13 矢量 相 加 修正 系数 (摘自 GB/T 7512. 3 一 2014) 











s 4,-а, 
注 : 小 轮 包 角 “i= 180°-[ - | 857686, 


а 


10.5.3.4 带 轮 ( 见 表 10-60~ 表 10-70) 
表 10-60 轮 权 尺寸 及 极限 偏差 (摘自 JBZT 7512. 2 一 2014) (单位 : mm) 








БЕЗЕР pz 
节 圆 直 e; d=— 
т 


外 径 :do = 4-25 


























ТТ ЖЕ», ки 底 贺 半径。 (ЮЛ МШШ | РИЙИЙШ | БОЛ 
ь 4 R т, s 28 2ф/(°) 
3M 3>0. 03 1.28+0. 05 0. 91+0. 05 0.26-0.35 1.90 0. 762 = 14 
5М 5+0. 03 2. 16+0. 05 1. 56+0. 05 0.48 ~0.52 3:25 1. 144 = 14 
8М 8+0. 04 3. 54+0. 05 2. 57+0. 05 0. 78 ~ 0. 84 5.35 1. 372 = 14 
14М 14-0. 04 6. 20+0. 07 4. 65+0. 08 1.36-~ 1. 50 9.80 2.794 = 14 
20м 20-0. 05 8. 60-0. 09 6. 84+0. 13 1.95-2.25 14. 80 4. 320 = 14 














































































































- 1208. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 10-61 最 少 齿 数 Znn( 摘 自 JBZT 7512. 3 一 2014) 
+ 
+Í 型 
带 轮转 速 
转速 3M 5M 8M 14M 20M 
/(r/min) = 
<900 10 14 22 28 34 
>900~1200 14 20 28 28 34 
>1200~1800 16 24 32 32 38 
>1800~3600 20 28 36 = _ 
>3600 ~ 4800 22 30 - = Бес 
Ж 10-62 带 长 系数 K. (摘自 JB/T 7512. 3—2014) 
ам L /mm = 190 191-260 261-400 401-600 >600 
К, 0. 80 0.90 1.00 1.10 1.20 
са Lp/mm <440 441-550 551-800 801-1100 >1100 
к, 0. 80 0.90 1.00 1.10 1.20 
Зм Lop/mm <600 601 ~ 900 901-1250 1251-1800 >1800 
K. 0.80 0.90 1.00 1.10 1.20 
м Lp/mm <1400 1401 ~ 1700 1701 ~ 2000 2001—2500 2501 ~ 3400 >3400 
В К, 0. 80 0.90 0. 95 1.00 1.05 1.10 
SON Loe/mm <2000 2001-2500 2501 ~ 3400 3401 ~ 4600 4601 ~ 5600 >5600 
К, 0. 80 0. 85 0. 95 1.00 1.05 1.10 
#10-63 中 心 距 安装 量 /和 调整 量 S (摘自 JB/T 7512. 3 一 2014) (单位 : mm) 
Ls I 5 1% 1 S 
<500 1.02 0.76 >2260 ~ 3020 2.79 1.27 
>500-- 1000 1.27 0.76 >3020 - 4020 3.56 1.27 
>1000- 1500 1.78 1.02 >4020 ~ 4780 4.32 1.27 
>1500-2260 2.29 1.27 >4780 ~ 6860 5.33 1.27 




























































































注 : 当 带 轮 加 挡 圈 时 ， 安 装 量 1 还 应 加 下 表 数 值 (mm): 
带 型 单 轮 加 挡 圈 两 轮 均 加 挡 圈 带 型 单 轮 加 挡 圈 两 轮 均 加 挡 圈 
3M 3.0 6.0 14M 35.6 58.2 
SM 13.5 19.1 20M 47.0 J 
8M 21.6 32.8 
Ж 10-64 圆 弧 齿 同步 带 轮 宽度 (摘自 JBZT 7512. 2 一 2014) (单位 : mm) 
5 
а) 无 挡 圈 带 轮 b) 单 边 挡 圈 带 轮 с) 双边 挡 圈 带 轮 
最 小 允许 实际 轮 宽 
型 号 带 轮 基本 宽度 ЕТЕРІ ЕЕЕ 
b, ы 
6 8 11 
3M 9 11 14 
15 17 20 
9 11 15 
5М 15 17. 21 
25 27 31 









































































































































































































































(Ж) 
最 小 允许 实际 轮 宽 
型 号 带 轮 基 本 宽度 双边 挡 圈 无 挡 圈 或 单 边 挡 圈 
ы ы 
20 22 30 
30 32 40 
8M 
50 53 60 
85 89 96 
40 42 55 
55 58 70 
14M 85 89 101 
115 120 131 
170 175 186 
115 120 134 
170 175 189 
20М 230 235 251 
290 300 311 
340 350 361 
#10-65 带 轮 挡 圈 尺 寸 (摘自 JB/T 7512.2--2014) (单位 : mm) 
8—25 ”锐角 倒 印 
do 一 带 轮 外 径 
= dy 一 挡 圈 弯曲 处 直径 ,dw = (do+0. 38) +0. 25 
и! di 一 挡 圈 外 径 ,di = d +2К 
ее | 
ЫЕ 
模型 3M 5M 8M 14M 20M 
挡 圈 最 小 高 度 2.0~2.5 2.5-3.5 4.0-5.5 7.0-7.5 8.0-8.5 
МЕЛІ 1.0-2.0 1.5-2.0 1.5-2.5 2.5-3.0 3.0-3.5 
3810-66 带 轮 的 最 少 齿 数 表 10-67 节 距 偏差 
(摘自 JBXMT 7512.2-2014) (单位 : mm) (摘自 JBAT 7512.2-2014) (单位 : mm) 
带 轮转 速 J 型 带 轮 外 径 节 距 偏差 
РЕС do 任意 两 相 邻 齿 90° 弧 内 累积 
/(т/шїп) 3М 5М 8М 14M | 20М 
<25.40 0.05 
= 900 10 14 22 28 34 >25.40-50. 08 0. 08 
>900--1200 14 20 28 28 34 >50. 08-101. 60 0.10 
>1200-:1800 16 24 32 42 38 >101.60- 177. 80 0. 03 0.13 
>177. 80~ 304. 80 0.15 
>1800-3600 20 28 36 一 一 一 一 一 一 一 一 
>304. 80~ 508. 00 0. 18 
>3600--4800 22 30 >508. 00 0.20 
3510-68 带 轮 外 径 极 限 偏差 (摘自 JB/T 7512.2--2014) (单位 : mm) 
2% >25.4 >50.8 >101.6 >177.8 >304.8 
外 径 4 <25.4 >508. 0 
50.8 = 101.6 “177.8 -304.8 -508.0 
+0. 05 +0. 08 %0.10 +0. 13 +0. 15 +0. 18 +0. 20 


极限 偏差 
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Ж 10-69 带 轮 圆柱 度 公差 (摘自 JB/T 7512. 2 一 2014) (单位 : mm) 
轮 宽 Ob ИКЕЛЕ Эг 1, 轮 宽 Ъ МЕНДІ, 
5-20 0. 02 80<5 <120 0. 12 
20<5-<40 0. 04 120<5 < 160 0. 16 
40<2< 80 0. 08 160<b < 340 0. 16+0. 001(0-160) 
Ж 10-70 带 轮 几何 公差 (摘自 JB/T 7512.2--2014) (单位 : mm) 
{о |а 
{| %|А [| 5 [4 
А 
带 轮 几 何 公 差 标注 
径 向 圆 跳动 公差 轴 向 圆 跳动 公差 
外 径 d, 径 向 圆 跳动 公差 1, 外 径 du 轴 向 圆 跳动 公差 1, 
do <25. 4 0.05 do <25. 4 0.05 
25.4<4, < 50. 8 0.07 25.4<4, < 50. 8 0.08 
50. 8<do < 101.6 0.10 50. 8<do <101.6 0.10 
101. 6<4, <203.2 0.13 101. 6<4, <254. 0 0.001(4,-101. 6) 
4,>203.2 0. 13-0. 0005(4,-203.2) 4,>254.0 0. 25-0. 0005(4,-254.0) 
平行 度 公差 
EE b 平行 度 公差 I, 
b<40 0.03 
40<b< 100 0.04 
100<b< 160 0.05 
160<5 < 220 0.06 
220<b<280 0.07 
280<Ь<340 0.08 
Е: Eb ЖЬ, БАА. 
10.5.4 ШИЕ ЖЕШ (摘自 CB/ H 1 ( 单 面 ): 1400H14M40, H Ж (ХХ 
ІҢ); 1400DH14M40 
u 24619.2009) S I m ( 单 面 ): 1400S14M400, S 具 A 型 ( 双 
10.5.4.1 型 号 和 标记 ІШ); 14000514М400 
曲线 齿 同步 带 和 带 轮 分 为 H、S、R 三 种 齿 型 ， R W 3 ( 单 面 ): 1400814М40, R W (ХХ 
8mm、14mm 两 种 节 距 共 六 种 型 号 ІН); 1400DR14M40 
Н 具 型 ，H8M 型 、H14M 型 ; 带 轮 标记 由 带 轮 代 号 P、 带 轮 齿 数 、 带 轮 权 型 和 
5 齿 型 ，S8M 型 、S14M 型 ; 带 轮 宽 度 mm (对 于 S 人 齿 型 为 实际 带 轮 宽度 的 10 倍 ) 
КИЯ, КМ 型 、R14M 型 。 组 成 。 
带 的 标记 由 带 节 线 长 (mm) 、 带 型 号 (包括 齿 Ж. МЖ 30, ЗІН 14mm， 宽 度 40mm 的 曲线 
型 和 节 距 ) 和 带宽 mm (对 于 S 齿 型 为 实际 带宽 的 10 齿 同步 带 轮 标记 为 
倍 ) 组 成 ， 双 面 齿 带 还 应 在 型 号 前 加 字母 D。 Н 97; P30H14M40 
示例 : 节 线 长 1400mm， 节 距 14mm， 宽 40 тт 的 S 齿 型 : P30S14M400 
曲线 齿 同 步 带 标记 为 R 97; РЗОКІ4М40 
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10.5.4.2 4819 |F] zF r #I r ЕЛІ 3n iz Tr 
1. H 型 带 和 带 轮 ( DL K 10-71-38 10-79, [ 10-14) 
表 10-71 H 型 带 齿 尺寸 (单位 : mm) 
Ху 
й ү. 
2 | > 
КЧ % 1 
ЕЗ 5% % 
ені 1788 带 高 带 高 此 高 “| 根部 半径 | 顶部 半径 | 节 线 差 
W = 
Р, h h. h, r. Гьь а 
НЗМ 8 6 = 3.38 0.76 2.59 0.686 0.089 0.787 
DH8M 8 = 8.1 3.38 0.76 2.59 0.686 0. 089 0. 787 
H14M 14 10 == 6.02 1.35 4.55 1. 397 0. 152 1.470 
DH14M 14 — 14.8 6.02 1:35 4. 55 1. 397 0. 152 1. 470 
#10-72 НЯ (包括 R 和 S 型 ) 带宽 度 和 极限 偏差 (单位 : mm) 
РА Р 带宽 带宽 极限 偏差 
ш b. 1,5840 840<L, < 1680 1ь>1680 
20 +0.8 +0.8 +0.8 
30 -0.8 -1.3 -1.3 
H8M 
DH8M 50 +1.3 +1.3 +1.3 
R8M -1.3 -1.3 -1.5 
DR8M 
+1. 5 +1. 5 +2 
85 
-1.5 -2.0 -2 
+0. 8 +0.8 +1.3 
40 
-1.3 -1.3 -1.5 
+1.3 +1.5 +1.5 
H14M 55 
DH14M -1.3 -1.5 -1.5 
R14M š +1.5 +1.5 +2.0 
DR14M -1.5 -2.0 -2.0 
115 +2. 3 +2.3 +2.3 
170 -2.3 -2.8 -3.3 

















+1212 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 






































































































































( 续 ) 
ОШ? 带宽 带宽 极限 偏差 
© b. 1, <840 840<L, < 1680 1,>1680 
15 %0.8 %0.8 %0.8 
“ЕМ 25 -0.8 -1.3 -1.3 
DS8M +1.3 +1.5 +1.5 
60 
-1.5 -1.5 -2.0 
+0.8 +0.8 +1.3 
40 
-1.3 -1.3 -1.5 
1,3 %1.5 a 
60 
S14M -1.5 -1.5 -2.0 
0514М 80 +1.5 +1.5 +2.0 
100 -1.5 -2.0 -2.0 
| +2.3 +2.3 
120 
-2.3 -2.8 -3.3 
注 : L, 一 节 线 长 。 
Ж 10-73 H 型 带 测 长 用 带 轮 (单位 : mm) 
18 Ë 节 圆 周 长 外 径 , 最 小 带 齿 和 轮 齿 间 阶 
дош кй к 径 向 加 跳动 | йш ЕН 
2 с, 4, Сі C, 
H8M, DH8M 34 272 85.209-0. 013 0.013 0. 025 0.34 0.11 
H14M ,DH14M 40 560 175. 46+0. 025 0.013 0.051 0. 64 0.20 
表 10-74 Н 型 带 测 量力 
总 测量 力 /N 
ЖР 型 带宽 /mm 
20 30 40 50 55 85 115 170 
H8M,DH8M 470 750 = 1320 = 2310 - = 
H14M ,DH14M == = 1350 = 2130 3660 5180 7960 
测量 程序 和 精度 要 求 : 
将 带 安装 在 测 长 装置 的 两 带 轮 上 ， 施 加 测量 
将 带 至 少 转动 两 加 以 上 ， 使 带 轮 与 轮 齿 路 合 
良好 并 使 测量 力 均 匀 分 配 在 带 的 两 边 。 测 量 两 带 

















带 长 等 于 带 轮 节 圆周 长 加 两 倍 中 心 距 。 对 于 双 面 
带 应 测量 两 面 齿 面 。 

















图 10-4 Н 型 带 齿 与 轮 齿 间隙 





Ж 10-5 H 型 带 轮 齿 条 刀具 尺寸 和 极限 偏差 (单位 : mm) 
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(Ж) 
齿 型 H8M H14M 
ЖЖ 22-27 28-89 90-200 28-36 37-89 90-216 
Р 
ү 8 8 14 14 14 
+0.012 
һ, 
5 3.29 3.61 3.63 6.32 6.20 6.35 
+0. 015 
5, 3.48 4.16 4.24 7.11 7.73 8.11 
b 6.04 6.05 5.69 11.14 10.79 10.26 
Б 
! 2.55 2.77 2.64 4.72 4.66 4.62 
+0. 012 
Е 1.14 1.07 0.94 1.88 1.83 1.91 
+0. 012 
С 12.90 0 20.83 15.75 20.12 
+0. 012 
Ta 
0.73 0 1.14 1.14 0.25 
+0. 012 
Х 0.25 0 0 0 0 
单位 : mm) 
КҮЗЕН! 
齿 型 zj R, қ, x Ф(°) 
标准 值 675 0. 874 
22-27 最 大 值 2. 764 1. 052 0. 620 11.3 
最 小 值 2. 598 0. 798 
标准 值 2. 629 1. 024 
H8M 28~89 最 大 值 2.718 1.201 0.975 7 
最 小 值 2. 553 0. 947 
标准 值 2. 639 1. 008 
90-200 最 大 值 2.728 1.186 0.991 6.6 
最 小 值 563 0.932 
标准 值 4. 859 1. 544 
28-32 最 大 值 4. 948 1.722 1.468 7.1 
最 小 值 4.783 1. 468 
标准 值 4. 834 1. 613 
H14M 33-36 最 大 值 4. 923 1.791 1. 494 5.2 
最 小 值 4.757 1.537 
标准 值 4.737 1.654 
37-57 最 大 值 4. 826 1.831 1.461 9.3 
最 小 值 4. 661 1. 577 












































































































































































































©1214. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
( 续 ) 
齿 型 R, њ x Ф(°) 
标准 值 4. 669 1. 902 
58-89 最 大 值 4.757 2.080 1.529 8.9 
最 小 值 4. 592 1. 826 
标准 值 4. 636 1.704 
H14M 90~ 153 最 大 值 4. 724 1. 882 1. 692 6.9 
最 小 值 4.559 1. 628 
标准 值 4. 597 1.770 
154-216 最 大 值 4. 686 1. 948 1.730 8.6 
最 小 值 4.521 1. 694 
Ж 10-77 H 型 带 轮 直径 (包括 R 型 和 S 型 ) 单位 : mm) 
带 轮 节 径 4-2Р,/т 
带 轮 外 径 du =d-2a+N', 节 线 差 a 见 表 10-71,N' 值 见 表 10-78 
\ 
қ 
Q 
1 一 节 距 2 一 同步 带 节 线 3 一 带 具 ”4 一 节 圆 直径 5 一 外 径 ”6 一 带 轮 
带 轮 槽 型 
" H8M H14M 
节 径 外 径 + £ 外 径 
d а, а а, 
22 56.027 54.65 == s 
24 61.12% 59.74 - - 
26 66.21% 64.84 НЕ — 
28 71.30% 70.08 124.78% 122.12 
29 一 一 129. 23% 126.57 
30 76. 391 75.13 133.69% 130.99 
32 81.49 80.11 142.60% 139.88 
34 86.58 85.21 151.52% 148.79 
36 91.67 90.30 160.43 157.68 
38 96.77 95.39 169.34 166.60 
40 101.86 100.49 178.25 175.49 
44 112.05 110.67 196.08 193.28 
48 122.23 120.86 213.90 211.11 
52 к == 231.73 228.94 
56 142.60 141.23 249.55 246.76 
60 - - 267.38 264.59 
64 162.97 161.60 285.21 282.41 
68 - - 303.03 300.24 
75. 183.35 181.97 320.86 318.06 
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(Ж) 
带 轮 模型 
та” H8M | Н14М 
节 径 外 径 节 径 外 径 
d 4, а 4, 
80 203.72 202.35 356.51 353.71 
90 229.18 227.81 401.07 398.28 
112 285.211 283.83 499.11 496.32 
144 366.69® 365.32. 641.71 638.92 
168 一 一 748.66” 745.87 
192 488.927 487.55 855.620 852.82 
216 一 = 962.57” 959.78 
(D 通常 不 是 适用 所 有 宽度 。 
表 10-78 N' 值 (单位 : mm) 
齿 数 带 轮 模型 
2 Н8М H14M 
28 0.15 0.13 
29 0.14 0.13 
30 0.11 0.09 
31 0.08 0.09 
32 0.04 0.07 
33 0.02 0.08 
34 - 0.06 
35 = 0.05 
36 — 0.04 
37 = 0.04 
38 == 0.05 
39 ЕЕ 0.04 
40 - 0.03 
表 10-79 НЯ (包括 R 型 和 S 型 ) 带 轮 宽度 (单位 : mm) 
be bt bt 
a) 双边 挡 圈 b) 无 挡 圈 с) 单 边 挡 圈 
жер ЖАЛА безе 最 小 宽度 
ыы "НЕМЕН ЖОЛА Ь, Жи ЗЛ ИЙ b 
20 22 30 
H8M 30 32 40 
R8M 50 53 60 
85 89 96 
40 42 55 
55 58 70 
H14M 
ЕМ 85 89 101 
115 120 131 
170 175 186 











注 : 其 他 节 距 的 H 型 带 和 带 轮 参 见 10.6.3 节 。 





















































































































































- 1216 ` 机 械 设 计 师 手册 ( L JR) 
2. R 型 带 和 带 轮 ( 见 表 10-80~ 表 10-83) 
Ж 10-80 R 型 带 齿 尺寸 (单位 : mm) 
s 
8 8 
0 ү=—СХ? 
x 
y 
| а 
з ' 1 s 
[< 
k 
<s Ү Ж 
х 
Хх 
В 0 В Y=CX2 
5 
а) 单 面 带 b) 双 面 带 
节 距 齿 形 角 ЖӘНЕ 带 高 带 高 齿 高 根部 半径 节 线 差 © 
= P, В $ һ, h. h. 5 
R8M 8 16° 5.50 5.40 - 3.2 0. 686 1.228 
DR8M 8 16° 5.50 == 7.80 3.2 0. 686 1.228 
R14M 14 16° 9.50 9.70 - 6 1.75 1.397 0. 643 
DR14M 14 16° 9.50 - 14.50 6 1.75 1.397 0. 643 
注 : R 型 带宽 度 和 极限 偏差 见 表 10-72, 
Ж 10-1 R 型 带 轮 齿 条 刀具 尺寸 和 极限 偏差 (单位 : mm) 
РЬ 
2 
Ү-СХ 
ДЕТН | ЛА ( ( ( 
ТЕРІ Шы 9 ІРІЛІ АР Т „Т Т py ç 
КЕ WE Z Рид 2026 b h. һ, w М? |W.z0.025 r,z0.025 С 
5.900 Қ 
22-27 7.780 | 18.00 2.83 13.45! 2.75 0. 58 1.820 | 0.900 |0.8373 
+0. 025 0.05 
R8M 
5. 900 I 
>28 7.890 | 18.00 2.79 |3.45199| 2.74 0.61 1.840 | 0.950 | 0.8477 
+0. 025 0.05 
R14M >28 13.800 | 18.00 [10.45270 4.93 6.040 | 4.87 1.02 | 3.320 | 1.600 0.4799 





Ф 为 参考 值 。 








































































































































































































第 10 章 ғ 传 3 ©1217. 
(单位 : mm) 
42 
1 一 带 轮 外 径 
此 型 ГЕ GH X, X, Y, х, y: K x К 
+0. 15 
Әй 22-27 3.47 1.00 4.00 0.11 1.75 2.61 0.84767 0.83 22. 00 
三 28 3. 47 0.92 4.00 0.00 1.75 2.61 0.84767 0.95 22.00 
R14M 三 28 6.04 1.64 4.00 0.00 3.21 4.93 0.4799 1.60 32.00 
Ж 10-83 R 型 带 轮 直径 (单位 : mm) 
基数 带 轮 模 型 
2 В8М R14M 
节 径 d 外 径 а, 17% а 外 径 d, 
22 56.02 54.65 一 一 
24 61.12% 59.74 一 一 
26 66.21” 64.84 一 一 
28 71.307 69.93 124.78“ 121.98 
29 一 = 129.23" 126.44 
30 76.39% 75.02 133.69" 130.90 
32 81.49 80.12 142.60" 139.81 
34 86.58 85.21 151.52" 148.72 
36 91.67 90.30 160.43 157.63 
38 96.77 95.39 169.34 166.55 
40 101.86 100.49 178.25 175.46 
44 112.05 110.67 196.08 193.28 
48 122.23 120.86 213.90 211.11 
52 - 一 231.73 228.94 
56 142.60 141.23 249.55 246.76 
60 - 一 267.38 264.59 
64 162.97 161.60 285.21 282.41 
68 一 一 303.03 300.24 
72 183.35 181.97 320.86 318.06 
80 203.72 202.35 356.51 353.71 
90 229.18 227.81 401.07 398.28 
112 285.214 283.83 499.11 496.32 
144 366.69 365.32 641.71 638.92 
168 一 一 748.661 745.87 
192 488.92! 487.55 855.621 852.82 
216 — 一 962.57" 959.78 
@ 通常 不 是 适用 所 有 宽度 。 
































































































































































































































1218. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
3. S 型 带 和 带 轮 ( 见 表 10-84~ 表 10-88) 
Ж 10-84 S 型 带 齿 尺寸 (单位 : mm) 
ү 
з 
1 
з 
a) 单 面 带 b) 双 面 带 
К 节 距 带 高 带 高 齿 高 根部 半径 | 顶部 半径 节 线 差 | 
1А] 25 8 Т, 
Р, h. h. h, r, 7bb a * 
S8M 8 5.3 - 3.05 0.8 5.2 0.686 5.2 0.8 
DS8M 8 7.5 3.05 0.8 5.2 0.686 5.2 0.8 
S14M 14 10.2 一 5.3 1.4 9.1 1.397 9.1 1.4 
DS14M 14 13.4 5.3 1.4 9.1 1.397 9.1 1.4 
ТЕ. S 型 带宽 度 和 极限 偏差 见 表 10-72。 
Ж 10-5 S 型 带 轮 齿 条 刀具 尺寸 和 极限 偏差 (单位 : mm) 
P 
“44% 
А j 
? 
Z 2 
щш ЖЖ | P,+0.012 | h” | b y | rn 0). 03 |, +0. 03 r,z0.03 r,+0.10 X w à 
S8M 三 22 8 2.83 5.2 5.3 0.75 2.71 0.4 4.04 5.05 1.13 | 0.686 
S14M >28 14 4.95 91 9.28 1.31 4.8 0.7 7.07 8.84 1.98 | 1.397 
22-26 7.611 НЕ 0.27 5.68 = - 0.256 
27-33 7.689 == 0.29 5.28 = == 0.279 
S8M 
34-46 7.767 2.83 4.22 4.74 0.8 == 0.32 4.92 == — 0.299 
(可 选 刀 有 具 ) 
47-74 7.844 == 0.35 4.59 = == 0.321 
75-216 7.928 = 0.38 4.28 == = 0.342 
28-34 13. 441 - 0.52 9.17 ЖЕ - 0.784 
S14M 35~47 13.577 - 0.56 8.57 - - 0.819 
ap 4.95 7.50 8.38 1.36 
(可 选 刀 具 )| 48-75 | 13.716 = 0.61 | 8.03 三 — | 0.856 
76-216 13. 876 Е 0.66 7.46 = = 0.896 
Е: 标准 刀具 和 可 选 刀 具 所 加 工 出 的 带 轮 都 在 可 接受 的 公差 范围 内 ， 但 是 可 选 刀具 所 加 工 出 的 带 轮 更 加 接近 于 理想 带 轮 










































































































































































第 10 章 > 传 3 1219. 
(单位 : mm) 
= 
具 弄 Е B. Н,+0. 03 К,+0.1 80.1 қ. а Жіті 
58М >22 5.20 2.83 4. 04 0. 40 0. 75 0. 686 5.30 
S14M >28 9.10 4.95 7.07 0. 70 1.31 1. 397 9.28 
#10-87 S 型 带 轮 直径 (单位 : mm) 
带 轮 节 径 4-2Р,/т 
带 轮 外 径 d =d-2a, 1 Э а 值 见 表 10-86 
Р ШШ 
на S8M S14M 
TÉ 4 а; за ЖЕТ, 
22 56. 02% 54.65 三 = 
24 61.12" 59.74 一 — 
26 66. 21% 64. 84 — — 
28 71.30" 69. 93 124.78 121.98 
29 - 一 129,237 126. 44 
30 76. 391 75. 02. 133.69% 130. 90 
32 81.49 80.16 142. 60% 139.81 
34 86.58 85.21 151.52%” 148. 72 
36 91. 67 90. 30 160. 43 157. 63 
38 96. 77 95. 39 169. 34 166. 55 
40 101. 86 100. 49 178.25 175.46 
44 112.05 110.67 196.08 193.28 
48 122.23 120.86 213.90 211.11 
52 - - 231.73 228.94 
56 142.60 141.23 249.55 246.76 
60 - - 267.38 264.59 
64 162.97 161.60 285.21 282.41 
68 - == 303.03 300.24 
72 183.35 181.97 320.86 318.06 
80 203.72 202.35 356.51 353.71 
90 229.18 227.81 401.07 398.28 
112 285.217 283.83 499.11 496.32 
144 366.69 365.32 641.71 638.92 
168 - 一 748.66® 745.87 
192 488.92 487.55 855.627 852.82 
216 一 一 962.57? 959.78 














@ 通常 不 是 适 














所 有 宽度 。 
























































. 1220 . 机 械 设计 师 手册 (上 册 ) 
Ж 10-88 S 型 带 轮 宽 度 (单位 : mm) 
с 小 宽度 
Шы шада ЖОЛТАЙ b, БЕ н 7; 

15 16.3 25 

ЗМ 25 26.6 35 
40 42.1 50 
60 62.7 70 
40 41.8 55 
60 62.9 76 

514М 80 83.4 96 
100 103.8 116 
120 124.3 136 


ТЕ. 如 果 传 动 

















FP 带 轮 的 找 正 可 控制 时 ， 无 挡 圈 带 轮 的 








度 可 适当 减 小 ， 但 不 能 小 了 


4. 各 型 号 曲线 齿 同步 带 节 线 长 和 极限 偏差 ( 见 表 10-89) 





F 双边 挡 圈 带 轮 的 最 小 宽度 。 



























































Ж 10-89 ”各 型 号 曲线 齿 同步 带 节 线 长 和 极限 偏差 (单位 : тт) 
节 线 长 极限 偏差 АЖ 
长 度 代号 节 线 长 
Е 8M 14M D8M D14M 8M 14M 
+1. 02 
480 480 +0.51 == = 60 == 
-0.76 
+1. 22 
560 560 +0.61 = Е 70 = 
-0.91 
+1. 22 
640 640 +0.61 = = 80 = 
-0.91 
+1. 22 
720 720 +0. 61 е Б 90 = 
-0.91 
+1. 32 
800 800 +0. 66 一 一 100 一 
-0. 99 
%1.32 
880 880 +0. 66 = = 110 == 
-0. 99 
+1. 32 
960 960 +0. 66 Е - 120 Е 
-0. 99 
+1. 32 
966 966 - %0.66 - - 69 
-0.99 
+1. 52 
1040 1040 %0.76 == = 130 == 
-1.14 
+1.52 
1120 1120 +0. 76 == - 140 == 
-1.14 
+1. 52 
1190 1190 - %0.76 - - 85 
-1.14 
+1. 52 
1200 1200 %0.76 Е - 150 = 
-1.14 
+1. 62 
1280 1280 +0. 81 一 160 == 
-1.21 
+1. 62 
1400 1400 = +0. 81 = = 100 
-1.21 
+1. 62 
1440 1440 +0.81 - га. ЕЕ 180 = 


































































































第 10 章 т 传 动 .1221 . 
(8) 
Я 节 线 长 极限 偏差 齿 数 
长 度 代 号 节 线 长 
8M 14M D8M D14M 8M 14M 
%1.73 
1600 1600 +0. 86 = = 200 — 
-1.29 
%1.73 
1610 1610 = +0. 86 = -- 115 
-1.29 
%1.73 
1760 1760 +0. 86 == — 220 — 
-1.29 
+1. 82 
1778 1778 -- %0.91 -- -- 127 
-1.36 
+1. 82 
1800 1800 %0.91 = = 225 == 
- 1.36 
+1. 82 
1890 1890 -- %0.91 -- == 135 
- 1.36 
+1. 82 
2000 2000 +0.91 一 一 250 一 
-1.36 
+1.94 
2100 2100 -- +0. 97 -- = 150 
-1.45 
%2.04 
2310 2310 —= +1. 02 -- -- 165 
-1.53 
+2. 04 
2400 2400 +1. 02 — = 300 — 
-1.53 
%2.04 
2450 2450 -- +1. 02 = 一 -- 175 
-1.53 
+2. 14 
2590 2590 = +1. 07 = -- 185 
-1.60 
+2. 14 
2600 2600 +1.07 一 一 325 一 
-1.60 
+2. 24 +2. 24 
2800 2800 +1.12 +1.12 350 200 
1. 68 _ 1. 68 
+2. 34 
3150 3150 一 +1.17 = 一 -- 225 
-1.75 
+2. 44 
3360 3360 = +1.22 - 一 240 
=1, 83 
+2. 44 
3500 3500 = +1.22 - = 250 
-1;83 
%2.56 
3600 3600 +1.28 - = 450 - 
-1,92 
%2.64 
3850 3850 一 #1.32 - = 275 
-1.98 
%2.84 
4326 4326 一 +1.42 — = 309 
-2,13 
+2. 84 
4400 4400 %1,42 = - 550 = 
-2,13 













































































































































































©1222. 机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 
( 续 ) 
节 线 长 极限 偏差 ЖЖ 
长 度 代号 节 线 长 Е 2 
8M 14M D8M D14M 8M 14M 
%2.92 
4578 4578 - +1.46 - - 327 
-2.19 
+3. 04 
4956 4956 一 +1. 52 = = 354 
-2.28 
%3.16 
5320 5320 一 +1.58 — - 380 
-2.37 
%3.40 
5740 5740 - +1.70 = - 410 
-2.55 
%3.64 
6160 6160 = +1.82 = = 440 
-2.73 
+4. 00 
6860 6860 = +2.00 - 三 490 
-3.00 
5. 各 型 号 带 轮 尺寸 极限 偏差 和 形 位 公差 的 节 距 偏差 见 表 10-90. 24 90° 弧 所 含 齿 数 不 是 整数 
(1) 节 距 偏差 。 相 邻 两 齿 同 侧 间 和 90° 弧 内 累积 时 ， 按 大 于 90° 弧 取 最 小 整数 从 。 
表 10-90 ” 节 距 偏差 (单位 : mm) 
外 径 节 距 偏差 
4, ТЕЖ WL ЕЈ 90° 弧 内 累积 了 
50. 8<d, <101.6 +0.10 
101.6<d,<177.8 +0. 13 
177. 8<d, <304. 8 +0. 03 +0. 15 
304. 8<4, < 508 +0.18 
4,>508 +0. 20 
Ф 包括 大 于 90° 弧 所 取 最 小 整数 齿 。 
(2) 带 轮 外 径 极 限 偏差 ( 见 表 10-91)。 (3) 端面 圆 跳动 ( 见 表 10-92) 。 
#10-91 带 轮 外 径 极限 偏差 (单位 : mm) 
带 轮 外 径 d, 极限 偏差 带 轮 外 径 а, 极限 偏差 
50. 8<d, <101.6 сй 508<4, <<762 К 
101. 6<d, <177.8 762<d, <1016 17 
177. 8<а,<304. 8 5 4,>1016 2 
304. 8<4, <508 и 
310-92 ”端面 圆 跳动 (单位 : mm) 
外 径 a, 最 大 跳动 量 
4,“101.6 0.10 
101. 6<4, <254 0.0014, 





4,>254 





0.25--0. 0005(4,-254) 





(4) 径 向 圆 跳动 ( 见 表 10-93) 


















































Ж 10-93 径 向 圆 跳动 
(单位 : mm) 
ж а, 最 大 跳动 量 
4,203. 2 0:13 
4,>203.2 0. 13+0. 0005(4,-203.2) 
(5) 平行 度 。 齿 槽 应 与 轮 孔 的 轴线 平行 ， 其 平 
ТІН <0.0015 (mm), b ЖЕ, be. ЫНДА, 
(6) 圆柱 度 。 带 轮 外 径 在 表 10-90 所 给 极限 偏差 





范围 内 时 ， 圆 柱 


ЫК, 


JE < 0.0015 (mm), 





ЖЖ, Ь,, 






































(7) x 、 表 面 粗糙 度 及 平衡 。 带 轮 材 质 、 
表面 粗糙 度 及 平衡 应 符合 GB/T 11357—2008。 
10. 5.4.3 24 
曲线 齿 同 步 带 节 线 长 和 中 心 距 的 关系 见 下 列 公 式 
和 图 10-15。 
T(d,+d,) nh(d,-d) 
1„ = 2асоѕф+ 5 а 
Ж L 带 节 线 长 (mm); 


p 





中 心 距 (mm); 
心 一 一 大 带 轮 节 径 (мм); 


a 














а, 小 带 轮 节 径 (mm); 
4 一 -sin (4,-4,)/2а (2). 
中 心 距 近 似 值 可 由 下 式 计算 : 
т 16 

















Кн, K=4L,.-6.28(d,+d,) 。 
10.5.4.4 挡 圈 尺寸 
带 轮 挡 圈 尺寸 如 图 10-16 所 示 。 
10. 5.4.5 其 他 型 号 同步 带 及 带 轮 尺寸 (摘自 GB/T 
24619--2009) 

















3 一 弯曲 处 直 和 
4 一 


本 小 节 给 出 了 
R20M 等 六 种 型 号 


Т. ЖЛ 


10-15 


节 线 长 和 中 心 距 的 关系 
1 一 节 线 














图 10-16 挡 圈 尺 二 
ТВЕН ОБИМ, а, 
£, (4,%0.38) +0. 25, 
һ 5—87, 








mm 





挡 圈 高 度 ， d,+2h 


НЗМ, Н5М, Н20М, R3M. R5M. 
的 曲线 齿 同步 带 和 带 轮 的 基本 尺 





























具 尺 寸 等 ， 供 设计 选用 参考 。 





1. H 型 带 和 带 轮 ( 见 表 10-94~ 表 10-99) 
Ж 10-94 НЗМ 型 、H5M 型 、H20M 型 带 齿 尺寸 за (у. 





(单位 : mm) 











а) 单 面 带 (了 型 ) 








b) 双 面 带 (DH 型 ) 









































































































































- 1224 . 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
( 续 ) 
ж! НЗМ DH3M H5M DH5M H20M 
ТИЕР, 3 3 5 5 20 
带 高 h、 2.4 一 3.8 — 13.2 
带 高 h. Е 3.2 — 5.3 — 
Ж, 1.21 一 2.08 - 8.68 
P (X,Y) -1.14,0.00 - -1.85,0.00 - -8.34,0.00 
Ps(X,Y) := -1.14,0.76 = -1.85,1.14 - 
根部 半径 г, 0.3 0.3 0.41 0.41 2.03 
Р,(Х,Ү) -0. 83,0. 30 = -1.44,-0.42 == -6.32,-1.84 
Pe( X,Y) 一 -0. 83 ,1. 06 一 -1.44,1.56 — 
Р,(Х,Ү) -0.83,-0.35 — -1.44,-0.53 - -6.22,-2.90 
Р,(Х,Ү) 一 -0.83,1.11 一 -1.44,1.67 一 
顶部 半径 r, 0. 86 0. 86 1.5 1.5 6.4 
Р,(Х,Ү) 0.00,-1.21 = 0.00,-2. 08 — 0.00,-8. 68 
Ps(X,Y) = 0. 00,1.97 = 0.00,3. 22 - 
172628 а 0. 381 0. 381 0. 572 0. 572 2.159 
% 10-95 НЯ (包括 R 型 ) 带宽 度 和 极限 偏差 (单位 : mm) 
Жі 带宽 带宽 极限 偏差 
b. 1,5840 840<1,, < 1680 L,>1680 
H3M 6 +0.4 +0.4 
DH3M 9 -0.8 -0.8 
ҺЗМ Т +0. 8 %0.8 +0. 8 
DR3M -0.8 -1.2 -1.2 
Н5М 9 +0.4 +0.4 
DH5M -0.8 -0.8 
Һ5М 15 %0.8 %0.8 %0.8 
DR5M 25 -0.8 -1.2 -1.2 
115 +2. 3 +2.3 +2.3 
170 -2.3 -2.8 -3.3 
H20M 
230 
R20M +4. 8 
290 - _ 
-6.4 
340 
注 : ZL, 一 节 线 长 。 
Ж 10-96 1 НЗМ, H5M 和 Н20М 型 带 轮 齿 廓 的 齿 条 刀具 和 极限 偏差 (单位 : mm) 
Ph 
Е Пе Р, һ,% Po Tri = Р, ЕД Р, f =E P, r = P, rs * Р; 
ШЕЛІ Ж 
0.012 | 0.015 | (Х,У) | 0.012 | (Х,У) | 0.012 | (Х,У) | 0.012 (X,Y) 0.012 | (Х,У) | 0.012 |(Х,У) 
1. 423, 1.061, 0.712, 0. 574, 0. 029, 
9-13 | 3.000 | 1. 196 0. 414 = = © 0. 559 0. 869 0. 029 
0 -0.213 -0. 840 -1. 004 -1.196 
НЗМ 
1.324, 1. 139, 0.992, 0.747, 0. 687, 0. 114, 
14-25 | 3.000 | 1. 73 0. 254 0. 792 © 0.254 0. 844 0.114 
0 -0.080 -0.300 -0. 860 -0. 944 -1.168 
















































































































































































第 10 章 т 传 动 .1225 · 
(Ж) 
Р,ж һ,% Р түзі Р TE P, Ез Р r = P rs 主 P 
齿 型 齿 数 b r 0 1 1 2 2 a 3 4 4 5 5 
0.012 | 0.015 (X,Y) 0.012 | (Х,У) 0.012 (X,Y) 0.012 (X,Y)| 0.02 | (Х,У) | 0.012 | (Х,У) 
1.223, 0.982, 0.820, 0.733, 0.036, 
т 26-80| 3.000 | 1.227 | 0 “| 0.262 | 22-661 4) 0.493) g77| 0869) 52710. 
1.333, 0.981, 0.923, 0.077, 
81-200| 3.000 | 1.2321 0 “| 0.358 7, ë си 0. 866 |, 53200. 
2.334, 1.739, 1. 522, 1.124, 0.773, 0. 328 
12-16 5.000 | 1.9865 "| 0.659 0 315 475 | » |) 560 0 691 вос 1133 1 вві 
2.242, 1.871, 1. 540, 1.163, 1.013, 0. 295, 
本 17~31| 5.000 | 2.024 | 一 0 0.610 | -0 Шы ты % |) 210.612] ы 1.219 о ооа 
2.073, 1.675, 1.501, 1.37, 1.088, 0. 135, 
32-79| 5.000 | 2.032 | 0 | 0.493 | -120 让 1359| а | Га 1.402 77217) 300] 25450. 
2.160, 1.564, | 143, | _ 0.043, 
80~200| 5.000 | 2.065 ” 0 ' 0.610 “74% > о 1.471 | 0. 
9.786 7.105 5.972 0. 753 
342. А А |2. _ _ | - |0. 
4-35 |20.000| 8.644 | 0 “| 2814| | g25 & | 5. 625 |. 440 
9. 529, 7.041, 6.015, 0.711, 
Н20М|46-100|20.000| 8. 591 0 2. 667 21-662 20. 329 28121 5. 842 28801 0. 
101- 9.787, 7.305, 6.165, 0.739, 
220 |20.000| 8.690 | 0 ' 2.676 ү, = азы. 5.833 мел 
Ж 10-97 НЗМ, H5M 和 H20M ЯУ АА К! sJ #n 1818 
1 一 带 轮 外 径 
ГЕ 0 Ж Z Н„/тат X/mm R /mm R,/mm ф(°) 极限 偏差 /mm 
9~13 1. 190 0. 029 0. 991 0. 181 15 
14-25 1. 179 0.112 0. 889 0. 229 9 
НЗМ +0. 051 
26-80 1.219 0. 028 0.927 0. 191 8 
81-200 1.234 0. 074 0.925 0. 301 4 
12-16 1. 989 0. 307 1.265 0. 432 10 
17-31 2. 009 0. 320 1.270 0. 508 6 
Н5М +0. 051 
32-79 2.052 0. 081 1. 438 0. 488 2 
80-200 2. 056 0. 028 1.552 0. 569 5 
34-45 8. 649 0. 544 6. 185 2. 184 15 
Н20М 46-100 8. 661 0. 544 6. 185 2. 540 10 +0. 089 
101-220 8.700 0. 544 6. 185 2. 540 18 























轮 节 径 和 外 径 标准 值 见 表 10-77 的 图 。 对 НЗМ, Н5М, Н20М 型 带 轮 ，N' 值 为 0。 





























带 轮 外 径 d,=d-2a+N'， 节 线 差 a 值 见 表 10-71, 
表 10-98 НЗМ, Н5М 和 H20M 型 带 轮 直径 (单位 : mm) 
带 轮 槽 型 
齿 数 H3M H5M H20M 
节 径 d 外 径 а, 174 а а, 外 径 а, 
14 13. 37 12. 61 22. 28 21. 14 一 
15 14. 32 13. 56 23. 87 22. 73 ШЕ 
16 15.28 14. 52 25.46 24.32 - 
17 16.23 15.47 27.06 25.91 = 
18 17.19 16.43 28. 65 27.50 一 























- 1226. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 



























































































































































( 续 ) 
БЕТ ЕЛ! 
ЖЖ НЗМ Н5М H20M 
5316 d 外 径 d, 27% d AF4 а, 34 d а, 
19 18.14 17.38 30. 24 29.10 - 一 
20 19. 10 18. 34 31. 83 30. 69 一 一 
21 20. 05 19. 29 33. 42 32. 28 一 一 
22 21.01 20. 25 35. 01 33. 87 — - 
24 22.92 22.16 38.20 37.05 — НЕ 
26 24. 83 24.07 41. 38 40.24 一 一 
28 26. 74 25. 98 44. 56 43. 42 一 - 
29 一 一 一 一 一 一 
30 28. 65 27. 89 47. 75 46. 60 一 一 
32 30. 56 29. 80 50. 93 49.79 一 一 
34 32. 47 31.71 54.11 52.97 216.45 212.13 
36 34. 83 33.62 57.30 56.15 229.18 224. 87 
38 36. 29 35. 53 60. 48 59. 33 241.92 237. 60 
40 38.20 37.44 63. 66 62.52 254. 65 250. 33 
43 41.06 40.30 68. 44 67.29 一 一 
44 42. 02 41. 25 70. 03 68. 88 280. 11 275. 79 
46 43. 93 43. 16 73. 21 72. 07 一 =. 
48 45. 84 45.07 76. 39 75.25 305. 58 301. 26 
49 46. 79 46. 03 77. 99 76. 84 = - 
50 47.75 46.98 79. 58 78.43 一 一 
52 49. 66 48. 89 82. 76 81. 62 331. 04 326. 72 
55 52. 52 51.76 87. 54 86. 39 一 一 
56 一 一 89. 13 87. 98 356. 51 352. 19 
60 57. 30 56. 53 95. 49 94. 35 381. 97 377. 65 
62 一 一 98. 68 97. 53 БЕ - 
64 Е 2” == = 407. 44 403. 12 
65 62. 07 61.31 103. 45 102. 31 - - 
68 - 一 一 一 432. 90 428. 58 
70 66. 85 66. 08 111.41 110.26 — == 
72 68. 75 67.99 — — 458.37 454. 05 
78 74.48 73.72 124. 14 123. 00 == - 
80 76. 39 75. 63 127.32 126. 18 509.30 504. 98 
90 85.94 85.18 143.24 142. 10 572.96 568. 64 
100 95.49 94.73 159. 15 158.01 一 一 
110 105. 04 104. 28 175. 07 173. 93 一 一 
112 - = = 713. 01 708. 70 
120 114. 59 113. 83 190. 99 189. 84 — 一 
130 124. 14 123. 38 206. 90 205. 76 = = 
140 133. 69 132.93 222. 82 221.67 一 一 
144 一 一 一 一 916.73 912.41 
150 142. 24 142.48 238.73 237.59 一 一 
160 152. 79 152. 03 254. 65 235. 50 一 - 
168 =. — 三 == 1069. 52 1065. 20 
192 — 一 一 一 1222. 31 1217. 99 
212 - - 一 - 1349. 63 1345.32 
216 - — — - 1375.10 1370.78 
































































































































































































































第 10 章 b £ 3 1227. 
Ж 10-59 H 型 (包括 R 型 ) 带 轮 宽 度 (单位 : mm) 
最 小 宽度 
жы» ЖИН ЖШ] жа» 示 准 宽度 = 
带 轮 槽 型 带 轮 标 准 宽 度 КЕЛЕТІН? БЕЖЕН 
6 8 11 
H3M 
9 11 14 
R3M 
15 17 20 
9 11 15 
Н5М 
15 17 21 
RSM 
25 27 31 
115 120 134 
170 175 189 
H20M 
230 235 251 
R20M 
290 300 311 
340 350 361 
2. R 型 带 和 带 轮 〈( 见 表 10-100- Ж 10-103) 
表 10-100”R 型 带 齿 尺寸 (单位 : mm) 
Т 01 чун РЬ ЖЖ B 齿 根 厚 S 带 高 带 高 hi 齿 高 һ, 根部 半径 r | 1% ЭЗ а С 
R3M 3 16° 1.95 2.40 一 1.27 0.380 0.380 3.0567 
DR3M 3 16° 1.95 — 3.3 1.27 0.380 0.380 3.0567 
RSM 5 169 3.30 3.80 — 2.15 0.630 0.570 1.7952 
DR5M 5 169 3.30 == 5.44 2.15 0.630 0.570 1.7952 
R20M 20 16° 13.60 14.50 - 8.75 2.50 2.160 2.2882 
注 : R 型 带宽 度 和 极限 偏差 见 表 10-72. 
Ж 10-101 ШІ АЗМ, В5М 和 R20M 型 齿 廓 齿 条 刀具 尺寸 和 极限 偏差 (单位 : mm) 
АНЕ ДЕ: Н > >. 
带 齿 节 距 | 具 形 ; ( ) 2 
m | 此 数 Z| ий b һа h, үз уз ГА u с 
Р,>0.012 (4+0. 5° P Р ° +0. 025 
%0.05 1. 15 %0.05 
8-15 2.761 16.00 [2.0694 0.925 0.9660 | 0.2340 [0.870791 0,310 3.285 
+0. 025 
+0. 05 1. 15+ +0. 05 
R3M | 16-30 2.867 16.00 2.0600) 0.925 0.9660 | 0. 3400 0. 870 00| 0.310 3.285 
0. 025 | 
+0. 05 1.20+ +0. 05 
>31 3. 000 16.00 [2.00% 0. 896 0.9130 | 0.3670 10. 79879 | 0.410 3.394 
' D. 025 Ы 
3.48 %0.05 1.379 
10-21 4.761 16. 00 1.604 |2.06:0| 1.6090 | 0.3320 0. 630 1. 896 
+0. 025 : +0. 025 
R5M 
3.48 күп 1.379 
=22 5. 000 16. 00 1.604 2 06 0 00 1. 6090 0. 5710 0. 630 1. 896 
+0. 025 > +0. 025 
%0.05 %0.05 4.9701 
R20M | 230 19. 6915 18.00 |14.85 o| 6.7034 8.5074 6. 8412 1. 6036 2.600 | 0.3532 
| +0. 025 
Ж 10-102 R #1 b 8 1 ІЛІМ ER (8 25 (单位 : mm) 
жж! 齿 数 GH X, X, Ys Xc Үс K 六 к 
8-15 1.15 0.39 4.00 0.08 0.54 0.940 3.210 0.28 4.00 
R3M 16-30 1.15 0.40 4.00 0.00 0.53 0.930 3.285 0.30 13.00 
>31 1.20 0.40 4.00 0.00 0.53 0.930 3.394 0.40 18.00 
ws 10-21 2.06 0.63 4.00 0.06 0.97 1.697 1.790 0.63 9.00 
>22 2.06 0.70 4.00 0.00 0.95 1.660 1.829 0.50 18.00 
R20M >30 8.50 2.50 4.00 0.00 4.40 6.8 0.349 2.42 150.00 
































- 1228. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 






















































































Ж 10-103 R 型 带 轮 节 径 和 外 径 标准 值 (单位 : mm) 
带 轮 槽 型 带 轮 槽 型 

2 ҺЗМ Һ5М R20M 2 ҺЗМ Һ5М R20M 

а УМ а, | £ d а, | 节 径 d а 节 径 4 Ма, | ёа | 外 径 d | 4а | 7а, 
14 | 13.37 | 12.61 | 2228 | 21.14 — = 38 | 36.29 | 35.53 | 60.48 | 59.34 | 241.92 | 237.60 
15 | 14.32 | 13.56 | 23.87 | 22.73 - - 40 | 3820 | 37.44 | 63.66 | 62.52 | 254.65 | 250.33 
16 | 15.28 | 14.52 | 25.46 | 24.32 - - 44 | 42.02 | 4125 | 70.03 | 68.89 | 280.11 | 275.79 
17 | 1623 | 15.47 | 27.06 | 25.91 - - 48 | 45.84 | 45.07 | 76.39 | 75.25 | 305.58 | 301.26 
18 | 1719 | 16.43 | 28.65 | 27.50 — - 52 | 49.66 | 48.89 | 82.76 | 81.62 | 331.04 | 326.72 
19 | 18.14 | 17.38 | 30.24 | 2910 - = 56 | 53.48 | 52.71 | 8913 | 87.98 | 356.51 | 352.19 
20 | 19.10 | 18.34 | 31.83 | 30.69 - a. 60 57.0 | 56.53 | 95.49 | 94.35 | 381.97 | 377.65 
21 | 20.05 | 19.29 | 33.42 | 32.28 - _ 64 | 61.12 | 60.35 | 101.86 | 100.72 | 407.44 | 403.12 
22 | 21.01 | 20.25 | 35.01 | 33.87 — - 68 | 64.94 | 64.17 | 108.23 | 107.08 | 432.90 | 428.58 
24 | 2292 | 2216 | 38.20 | 37.05 = = 72 | 6875 | 67.99 | 114.59 | 113.45 | 458.37 | 454.05 
26 | 24.83 | 24.07 | 41.38 | 40.24 — =з 80 | 76.39 | 75.63 | 127.32 | 126.18 | 509.30 | 504.98 
28 | 2674 | 25.98 | 44.56 | 43.42 - - 90 | 85.94 | 85.18 | 143.24 | 142.10 | 572.96 | 568.64 
29 27.69 26.93 46.15 45.01 == — 112 106.95 | 106.19 | 178.25 177.11 | 713.01 708.70 
30 | 28.65 27.89 | 4775 | 46.60 三 = 144 916.73 | 912.41 
32 | 30.56 | 29.80 | 50.93 | 49.79 = - 168 1069.52 | 1065.20 
34 | 3247 | 31.71 | 5411 | 52.97 | 216.45 | 212.13 | 195 1222.31 | 1217.99 
36 | 34.38 | 33.62 | 57.30 | 56.15 | 229.18 | 224.87 || 216 1375.10 | 1370.78 















































Ж. 带 轮 外 径 4d,=d-2a， 节 线 差 a 见 表 10-80. 


轮 的 标记 示 
10.6 汽车 用 传动 带 ш 


Р 10 РМ 250 










































































































































































汽车 用 传动 带 多 用 于 汽车 的 内 燃 机 ， 用 来 驱动 发 
EE 机、 风扇、 压缩 机 等 辅助 设备 。 内 燃 机 曲轴 和 凸轮 
轴 之 间 有 的 用 同步 带 代替 此 轮 或 链 传 动 。 汽 车 用 传动 — ыы 
带 工作 转速 和 工作 环境 温度 较 高 ， 工 作 空间 有 一 定 限 - — 
制 ， 要 求 有 一 定 寿命 ， 在 质量 上 有 特定 的 要 求 。 т” 
汽车 用 传动 带 和 带 轮 的 标记 如 下 ; 带 轮 
тика ж 10.6.1 汽车 V 带 
10 PM 3350 
汽车 V 带 根据 其 结构 分 为 包 边 式 V 带 (简称 包 
布 带 ) 和 切 边 式 V 带 (简称 切 边 带 ) 两 种 。 切 边 带 
型 呈 又 分 普通 式 、 有 人 齿 式 和 底 胶 夹 布 式 三 种 ， 见 图 10-17, 
нж 其 尺寸 见 表 10-104-- Ж 10-107, 


















CD 人 2 
A „г! x А 
1222222222 ; I | 
5 5 4 5 
6 

i 6 5 
7 6 8 

a) b) c) d) 





10-17 汽车 V 带 结构 型 式 及 各 部 名 称 (摘自 GB 12732--2008) 
a) 包 布 V 带 b) 普通 切 边 V 带 с) ЖАЛ ҮР а) 底 胶 夹 布 切 边 Үр 
1 一 包 布 “2 一 顶 布 “3 一 顶 胶 ”4 一 缓冲 胶 5 一 世 绳 ”6 一 底 胶 “7 一 底 布 “8 一 底 胶 夹 布 
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Ж 10-104 汽车 V 带 截面 尺 十 Ж 10-105 V 带 中 心 距 参数 
(摘自 СВ/Т 13352—2008) (单位 : mm) (摘自 СВ/Т 13352 一 2008) ”( 单 位 ， mm) 
配 组 中 心 距 差 值 
带 长 范围 L。 中 心 距 极 限 偏差 өні 
b (推荐 值 ) 
1, 1000 +3 
1000<L. < 1200 +4 =0.8 
1200<L. << 1400 +4. 5 
1400<L. = 1600 %5 
1600<L. < 2000 +5. 5 <1 
2000<1, < 5000 +6 
1,>5000 - 
型 号 顶 宽 4 切 边 带 Ж 10-106 ”中 心 距 变化 量 极限 值 AE 
(单位 : mm) 
АУ10 10.0 10 一 
m j 中 心 距 变 化 量 < 
AV13 13.0 13 Ш K (149% < 25) 
AV15 15.0 一 1000 1.2 
1001-2000 1.6 
AV17 17.0 17 
2001--5000 2 
АУ22 22.0 22 <5000 2.5 











Ж 10-107 汽车 V 带 轮 权 尺 寸 (摘自 GB/T 13352--2008) 

















































































































ЕА ЕЕ 
型 号 
项 目 
AV10 AV13 АУ15 АУ17 АУ22 
轮 槽 的 有 效 宽 度 И /тт 9.7 12.7 14.7 16. 8 21.5 
ЖД a 3690930” 36°+0°30' 369-0930” 369-0930” 3690930! 
Pe | RB Р/тт 11 13.75 15 16 19 
槽 顶 最 小 圆 角 半 径 xmm 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 
ЖЕІНІ ІН e/mm 12.6+0. 3 15.9+0. 3 18. 0+0. 3 21.4+0.4 一 
轮 槽 中 心 到 端面 的 
8+0. 6 10-0.6 12+0. 6 15-0.8 — 
距离 f/mm 
注 : 1. 轮 槽 的 两 侧 应 是 光滑 的 ， 轮 槽 的 端面 和 径 向 跳动 分 别 通过 测量 在 轮 旋转 一 周 中 安装 于 轮 槽 中 的 百 分 表 触 头 在 多 
和 径 向 读数 最 大 值 和 最 小 值 的 差 而 测 出 ， 并 且 在 测量 过 程 中 和 触 头 的 球体 在 弹簧 作用 下 始终 与 两 侧 壁 相 接触 ; 
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AJ ДА ДЈ, А206, НАЛУ Ei РД, НО Ж Oqü НАШ ЛУ 1 2 ph aly НС ZK АЧУ 
Ж 90° +2° 1078 
2. 多 于 2 个 轮 槽 的 中 心 距 的 公差 应 在 +0. 6mm 的 范围 内 。 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





汽车 V 带 的 长 度 以 有 效 长 度 表 示 ， 其 公称 值 由 




















供需 双方 协商 确定 。 


当 对 V 带 进 行 测量 时 ， 在 V 带 转动 一 周 中 的 带 











轮 中 心 距 变 化 量 ,， 应 符合 表 10-106 要 求 。 规 定 中 心 





距 变 化 量 是 为 了 保证 V 带 的 均匀 性 。 








汽车 V 带 的 标记 内 容 和 顺序 为 型 号 、 有 效 长 度 





公称 值 、 标 准 号 。 



























































曲线 W 形 一 H 系列 : 





ZH 型 、YH 型 ， 见 Ж 
10-111。 
R 系列 : ZR 型 、YR 型 ， 见 表 
10-111。 
S 系列 : ZS 型 、YS 型 ， 见 表 
10-111。 
汽车 同步 带 的 标记 ， 例 如 ，80 jq. 19шт %, 





















































































































































标记 示例 如 下 : ZA 型 的 带 标记 如 下 : 
АУ13 x 1000 GB 12732 80 Z A 19 
标准 号 一 宽度 (mm) 
有 效 长 度 公 称 值 — JÉ 
汽车 V 带 型 号 节 距 (Z - ШІН 9.525тт, Ү - ШІН 8mm) 
10.6.2 汽车 同步 带 ЖЖ 
10. 6.2.1 尺寸 规格 ( 见 表 10-108) 
ТН ШОН Та 带 长 和 带宽 的 公称 尺寸 值 由 供需 双方 商定 。 其 尺 
下边 具 形 一 ZA 型 型 ， 见 表 10-108— Ж 10- 
边 齿 形 一 ZA 型 、ZB 型 ， 见 表 10-108~ 表 10-110。 寸 极限 偏差 见 表 10-109 和 表 10-110, 
表 10-108 汽车 同步 带 齿 尺寸 (摘自 GB 12734 一 2003) (单位 : mm) 
В В 
Рь 
ZA 型 ZB 型 
尺寸 名 称 代号 - — - 
公称 尺寸 极限 偏差 公称 尺寸 极限 偏差 
节 距 рь 9. 525 — 9,525 - 
齿 形 角 28/(9) 40 +3 40 +3 
节 根 距 a 0.686 — 0. 686 - 
齿 根 圆 角 半径 г, 0.51 +0. 13 1.02 +0. 15 
+0. 64 
ТИ [И] >: 4 г, 0.51 1.02 +0. 15 
-0. 13 
+0. 10 
齿 高 h, 1.91 2.29 +0. 15 
-0.20 
+0. 10 
齿 根 厚 5 4.65 6.12 +0. 15 
-0.25 
带 高 h. 4.1 +0. 25 4.5 +0. 25 
210-109 节 线 长 极限 偏差 (摘自 GB 12734--2003) (单位 : mm) 
ч Ф161, 节 线 长 工 ， 
带 齿 数 2 : 带 齿 数 z 一 - 
公称 值 极限 偏差 公称 值 极限 偏差 
z=40 1,5381 +0. 45 129<:<160 1228.725< L, < 1524 +0.8 
41<:<53 390. 525 < L, < 504. 825 +0.5 161<:<187 1533. 5251, =< 1781. 175 +0. 85 
54<:<80 514.35< L, 762 +0.6 188<;=<213 1790. 7< L, < 2028. 825 +0.9 
81<:<104 771. 525< L, < 990. 6 +0. 65 214<:<240 2038.35 <, <2286 +0. 95 
105<:<128 1000. 1251, < 1219.2 +0. 75 241<:<267 2295. 525< L, < 2543. 175 +1 




















第 10 章 ЖОЖ 3 .1231 . 



































Ж 10-110 ”带宽 极限 偏差 (摘自 GB 12734—2003) (单位 : mm) 
дее 不 同 节 线 长 L,( 或 带 齿 数 z) 范围 对 应 的 带宽 极限 偏差 
С 1,<840(:<88) 1,>840(:-%9) 
5,<40 +0.8 
0 >40 %0.8 %0.8 
i -1.3 
Ж 10-111 曲线 齿 形 汽车 同步 带 的 齿 形 尺寸 (单位 : mm) 
















































































S 系 列 
系列 H 系列 R 系列 S 系列 
带 型 ZH YH ZR YR ZS YS 
ЖЕ p, 9.525 8 9.525 8.000 9.525 8. 000 
Жын), 3.5 3.04 3.2 2.8 3.53 2.59 
Ж h. 5:5 5.2 5.4 5.1 5.70 5.20 
ДИ А 2.45 2.11 == ЖЕ = = 
及 半径 距 了 了 1. 05 0. 93 一 = = - 
WR (СЇЙЇП) 24 г, 0.76 0.64 1.00 0.8 0.95 0.8 
根 半径 距 s 3.27 2. 84 - 一 一 一 
节 根 距 a 0. 686 0. 686 0.75 0.75 0.686 0.886 
齿 根 厚 s 一 一 5.5 5.7 6.19 5.20 
ЖР 28/(°) - - 32 30 - - 
ЖР К 一 一 1. 228 1. 692 三 — 
ЭТИИ] ff! `: 4€ - 一 一 一 0. 95 0.8 


























10.6.2.2 带 轮 ( 见 表 10-112- Ж 10-116) 


表 10-112 加工 ZA 和 ZB 带 轮 的 齿 条 刀具 的 尺寸 和 公差 (摘自 GB/T 10414. 2 一 2002 ) 
(单位 : mm) 






































A A 
ү 
Ы 
| " 
ЕЗ 
Ра л 
g p, 
ТА 带 轮 pp A h, b, “j г 
齿 型 к +0. 05 +0.05 а 
齿 数 +0. 012 +0. 12° 0 0 +0. 03 +0. 03 
ZA 2219 2.13 3.1 0.86 0.71 
19<z 
9.525 20° 1.04 0. 686 
7В =20 2. 59 4.24 1.47 
2221 1. 42 
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表 10-113 加 工 ZH 和 YH 型 带 轮 的 齿 条 刀具 的 尺寸 和 公差 (摘自 GB/T 10414. 2 一 2002) 




















(单位 : mm) 

































































































































































加 工 YH 型 带 轮 齿 条 刀具 
h т r. r т 
齿 A 型 ПЕ Pp В, B А 1 2 з 4 х y K 
ын m | оор) в Ps 0.015 | +0. 012 +0. 012 | +0. 012 | +0.012 “ 
17<:<26 3.43 | 2.41 1.02] 3.7 
ZH 9. 525 0. 95 = 6.67 |0.058 
27<:<5 3.44 2.5 0.94 13.61) свв 
үн 1205231 4 5. 28 3 з.02 | 2.22 0.8 n 1.5 0.80 | 3.22 : 
2232 5.08 | 3.11 | 3.06 | 2.17 | 0.67 1.1 0.89 | 3.06 
Ж 10-114 加 工 ZR 和 YR 型 带 轮 的 齿 条 型 刀具 的 尺寸 和 公差 (摘自 GB/T 10414. 2 一 2002) 
(单位 : mm) 
B 
带 轮 齿 数 P, Ë h, а ШЕП!) 
ще |" ” |5005) A с а й г 2” е 了 
z +0.01 0 +0. 02 /(9) | 系数 下 
ZR 2220 9.407 | 5.9 11.865 | 2. 053 3.45 1 18 | 0.858 | 2.726 2.759 
20<:<29 | 7. 786 0. 959 | 0.75 
YR 5.6 | 2.788 2.92 | 0.8 15 | 1.496 | 2.641 2.327 
z>29 7. 893 1. 066 











310-115 ZS 和 YS 型 带 轮 的 尺寸 和 公差 (摘自 












































СВ/Т 10414. 2 一 2002) (单位 : mm) 
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( 续 ) 
齿 数 ЗІН В, Tg h 71 72 г 
ШЕЛІ I x +0.1 +0.1 Кт +0.1 +0.1 А а 
š һ 0 0 =ч 0 0 = 
75 2217 9. 525 6.19 6.31 3.37 0. 48 0. 89 4. 81 0886 
YS 2220 8 5.2 5.3 2.83 0.4 0.75 4. 04 | 
Ж 10-116 ЖЕЛЕ (摘自 GB/T 10414.2--2002) Ж 10-118 带 长 极限 偏差 (摘自 СВ 13552--2008) 
(单位 : mm) (单位 : mm) 
外 径 节 距 允许 变动 量 带 轮 外 带 长 极限 偏差 
1 意 А 径 公 差 
4 任意 两 相 邻 齿 间 90° 弧 内 累积 公差 = тт 
%0.1 
49< 4, <99 0. 03 0.1 ? ЕТТЕР Р 
100<4,<178 0. 03 0.13 Е. 13 >1200-1500 +8.0 
179< 4, <305 0. 03 0.15 Ы” 15 >1500--2000 %9.0 
>2000- 2500 +10. 0 
А >2500- 3000 +11.0 
10.6.3 汽车 多 枫 带 
汽车 多 横 带 为 PK Жр, 其 尺寸 、 Z 2 DL Ж Ж 10-119 带 的 拉 伸 性 能 
10-117~ 表 10-119, (摘自 GB 13552 一 2008) 
Ж 10-117 带 的 截面 尺寸 (摘自 GB 13552 一 2008) 参考 力 
1% 六 伸 强 度 参考 
(Жїз тат) 横 数 拉 伸 强度 /kN К (9) 参考 力 /kN 
b 3 >2.4 <3.0 0.75 
Do 
4 >3.2 <3.0 1.0 
5 >4.0 <3.0 1.25 
V / 3 6 三 4.8 <3.0 1.50 
7 以 上 三 0. 8xn <3. 0 0. 25хп 
V ТЕ: 为 带 的 横 数 。 
名 称 | ”代号 кт 
模 角 | а/(°) 40 10.7 工业 用 变速 宽 V 带 ( 见 表 10-120, 
棉 距 рь 3.56 
带宽 5 3.56хп Ж 10-121) 
带 厚 h ~6( 参 考 值 ) Р КЕЗІНЕН 
高 Ç -3 ҰН) 其 特征 是 相对 高 度 (高 度 与 节 宽 之 比 ) 2 
棉 底 半径 r <0.25 0.32, 
注 : пу. 
表 10-120 宽 V 带 尺寸 (摘自 GB/T 15327--2007) (单位 : mm) 
型 号 W16 W20 W25 W31.5 W40 W50 W63 W80 W100 
顶 宽 W 17 21 26 33 42 52 65 83 104 





节 宽 W. 16 20 25 31. 5 40 50 63 80 100 






















































































1234. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
型 号 Wi16 W20 W25 W31.5 W40 W50 W63 W80 W100 
节 线 以 上 高 度 B 1.5 1.75 2 2.5 3.2 4 5 6.5 8 
节 线 以 下 高 度 瑟 4.5 5. 25 6 7.5 9.8 12 15 19.5 24 
高 度 了 6 7 8 10 13 16 20 26 32 
Бр тіп 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
ЖШ ЫЛЕ / 
max 1.2 1.8 1.8 1.8 2.4 2.4 3.0 3.0 3.6 
注 : 1. 表 中 T. B. H 的 数值 近似 按 下 式 计算 : 








T = 0.32W, 
B = 0.08W, = 0.257 
H = 0.24W, = 0.75T 
2. 本 表 中 露出 高 度 系 指 带 的 顶 面 高 于 测量 带 轮 上 刻 线 的 高 度 ， 见 表 10-122 图 。 


# 10-121 宽 V 带 的 基准 长 度 及 其 偏差 (摘自 GB/T 15327--2007) (单位 : mm) 





























































































































ЕЛЕК 型 号 

L. 极限 偏差 W16 W20 W25 W31.5 W40 W50 W63 W80 W100 
450 x 

0 +10 ы 

560 х х 

СО +12 И У 

710 +14 х х х 

800 +16 х х х 

900 +18 х х x x 

1000 +20 х х х х 

1120 +22 х х х х 

1250 +24 х х х х 

1400 +28 х х х х 

1600 +32 х х х х 

1800 +36 х х х х 

2000 +40 х х х х 

2240 +44 х х х х 

2500 +50 х х х х 

2800 +56 х х х х 
3150 +62 х х х х 
3550 +70 х х х 
4000 +80 х х х 
4500 +90 х х 
5000 +100 х х 
5600 +110 х 
6300 +120 х 
注 : 1. ЖЕЕТЕ БЕЗИ БЫ ЇН 2+ ЖИ ЛЕ (АЕА ИЕ Е Д 2900. 

2. 如 需要 表 中 范围 以 外 的 带 长 度 时 ， 可 以 从 GBZT 321—2005 中 R20 系列 提取 的 优先 数 系 中 补充 。 
3. 在 需要 表 中 两 个 相 邻 长 度 之 间 的 带 长 度 时 ， 可 以 从 СВ/Т 321 一 2005 中 R40 系列 提供 的 优先 数 中 补充 。 























10.8 农业 机 械 用 V + 


10.8.1 变速 ( 半 宽 ) V 带 和 带 轮 ( 见 表 10-122~ 表 10-125) 





主要 用 于 收割 脱粒 机 械 。 
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Ж 10-122 农业 机 械 用 变速 ( 半 宽 ) V 带 截面 尺寸 (摘自 СВ/Т 10821--2008) 
(单位 : mm) 
W 
жж жж жж a 
сос сс 
(XXXXAXXXXY 
RR 9 
; < 
ЖАТ JN F 露出 高 度 
Ко 符号 HG HH HI HJ HK HL HM HN NO 
节 宽 u 15.4 19 23.6 29.6 35.5 41.4 47.3 53.2 59.1 
顶 宽 W 16.5 20.4 25.4 31.8 38.1 44.5 50.8 57.2 63.5 
高 度 T 8 10 12.7 15.1 | 19.8 22.2 23.9 25.4 
站 级 y 
е В 2.5 3 3.8 4.7 5.7 6.6 7.6 8.5 9.5 
露出 高 Е -0.8 
Ez f 0.8~+4.1 5446 
注 : 1. 带 高 度 h 约 等 于 0.56,。 
. 节 线 以 上 高 度 B 约 等 于 0. 1606 
% 10-123 农业 机 械 用 变速 СЕЗ) V 带 基准 长 度 系列 (摘自 GB/T 10821—2008) 
(单位 : mm) 
基准 长 度 ” 
公称 ШЕКЕ HG HH HI HJ HK HL HM HN HO 
公称 y 
尺寸 上 极限 下 极限 
偏差 (+) 偏差 (-) 
630 5 10 х 
670 5 10 х 
710 6 12 х 
750 6 12 х 
800 6 12 х х 
850 6 12 х х 
900 7 14 х х 
950 7 14 х х 
1000 7 14 х 一 
1060 8 16 X X x 
1120 8 16 x x x 
1180 8 16 x x 
1250 8 16 x x 
1320 9 18 x x 
1400 9 18 x x x 
1500 9 18 x x x 
1600 9 18 x x x x 
1700 11 22 х х х 
1800 11 22 х х х 
1900 11 22 x x 
2000 11 22 х х х х 
2120 13 26 х х х x x 
2240 13 26 x x x x x x 
2360 13 26 x x x x x x 
2500 13 26 x x x x x 
2650 13 30 x x x x x 
2800 15 30 x x x x x 
3000 15 30 x x x x x 
3150 15 30 x x x x 
3350 18 36 x x x x 
3550 18 36 x x x x 
3750 18 36 x x x x 
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(Ж) 
ЖЕК ЛЕ? 
ЖЖ 极限 偏差 HG HH HI HJ HK HE HM HN HO 
К+ 上 极限 下 极限 
偏差 (+) 偏差 (一) 
4000 18 36 x x x x 
4250 22 44 x x x 
4500 22 44 x x x 
4750 22 44 x x x 
5000 22 44 x x x 
() 在 630~5000mm 范围 内 ， 带 的 基准 长 度 系列 选 自 R40 优先 数 系 ; 如 需 中 间 值 ， 可 从 R80 优先 数 系 中 选取 。 有 x 号 人 处， 
表示 该 型 号 有 相应 标准 规定 的 基准 长 度 。 
农业 机 械 用 半 宽 V 带 轮 分 三 种 基本 型 式 : 1 型 为 直径 可 脱离 式 (3 10-125), 
直径 式 ，2 型 为 变 直径 式 (Ж 10-124), 3 型 为 变 
Ж 10-124 1 型 、2 型 农业 机 械 用 半 宽 V 带 轮 尺寸 (摘自 GB/T 10416—2007) (单位 : mm) 
+Р 
© 
尺寸 近似 公式 HM HN HO 
wa 47.3 53.2 59.1 
b (最 小 值 ) 0. 16w。 7.6 8.5 9.5 
d, (最 小 值 ) 3. 5501 168 189 210 
һ (最 小 值 ) 0.535ш, 25 28 32 
Ж. d, Hl h BJ he Ë J ЖСН ЖЕ Ze pru Л А 
Ж 10-125 3 型 农业 机 械 用 半 宽 V 带 轮 尺 寸 (ЖЕН СВ/Т 10416 一 2007) (单位 : mm) 
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(Ж) 
Ж 型 

К. 十 近似 公式 
HG HH Hl HJ HK HL HM HN HO 
ша 15.4 19 23.6 29.6 35.5 41.4 47.3 53.2 59.1 
КЕЛМЕ) 0. 16101 2.5 3 3.8 4.7 5.7 6.6 7.6 8.5 9.5 
а С ЛМ) 3. 1504 49 60 74 93 112 130 149 168 186 
h( 最 小 值 ) 5.5 7 8.9 10.4 11.8 13.2 14.6 15.4 15.9 

EE: d, 和 户 的 最 小 值 的 数值 是 经 过 四 售 五 人 的 。 
I те 寸 相 当 于 СВ/Т 11544—2012 中 的 A、B、C、D 四 种 
10.8.2 ШІН Ут (910-126, я 10-127) м 
26797 0 

















于 农业 机 械 一 般 传动 用 V 带 。 

















其 截面 尺 
























































Ж 10-126 ”农业 机 械 用 普通 V 带 (摘自 GB/T 10821--2008) (单位 : mm) 
型 号 179 Б, ТИ, b FEE h 露出 高 度 f ЭЛЙ а/(9) 
HA 11.0 13.0 8.0 
-1.6--1.6 
НВ 14.0 17.0 11.0 
40 
НС 19.0 22.0 14.0 -2.0-+1.6 
HD 27.0 32.0 19.0 -3.2-+1.6 
注 : 带 的 顶 面 、 底 面 、 侧 面 也 可 以 是 其 他 形状 。 
表 10-127 ”农业 机 械 用 V 带 基 准 长 度 (摘自 GB/T 10821--2008) (单位 : mm) 
极限 偏差 
公称 尺寸 Ps 上 极限 下 极限 HA HB HC HD 
偏差 (+) 偏差 (-) 
400 10 5 
450 11 6 
500 11 6 
560 13 6 
630 13 6 х 
710 15 7 х 
800 15 7 x 
900 17. 8 х х 
1000 17 8 х х 
1120 19 10 х х 
1250 19 10 х x 
1400 23 11 х х 
1600 23 11 х х 
1800 27 13 х х х 
































· 1238. 机 械 设计 师 手 册 (L JR) 
(8) 
极限 偏差 
公称 尺寸 二 上 极限 下 极限 HA HB HC HD 
偏差 (+) 偏差 (-) 

2000 27 13 X x x 

2240 31 16 x x x 

2500 31 16 x x x 

2800 37 18 x x x x 
3150 37 18 x х х 
3550 44 22 х х х 
4000 44 22 х х х 
4500 52 26 х х х 
5000 52 26 х х х 
5600 63 32 х х х 
6300 63 32 х х 
7100 77 38 х х 
8000 77 38 х х 
9000 93 46 х х 
10000 93 46 х х 
11200 112 56 х 
12500 112 56 х 
14000 140 70 х 











ШЕ. 基准 长 度 的 公称 尺寸 选 自 R20 优先 数 系 。 用 
































Е 户 需要 的 基准 长 度 超出 表 中 范围 时 ， 由 供需 双方 协商 确 





10.8.3 双 面 V 带 (六角 带 ) 尺寸 














双 面 V 带 大 多 用 于 多 从 动 轮 传动 ， 如 农业 用 的 
收割 脱粒 机 械 的 传动 装置 。 

















大 多 从 动 轮 带 传动 ， 仅 适用 于 速度 低 的 中 
功率 多 根 从 动 轴 同 时 传动 的 场合 。 通 常 采 用 平 
或 单 根 V 带 ， 若 有 的 从 动 轴 和 主动 轴 
应 采用 正 反 面 都 能 工作 的 双 面 V 带 、 




















К 
+ 
аҙ 


图 10-18 所 示 为 多 从 动 轮 带 传动 ，R 为 主动 轮 ， 












































转向 不 同时 ， 





Се 
р. y 或 
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ШЕ 


тї 


= 


р! 





А, B. С 为 从 动 轮 ，2Z 为 张 紧 轮 。 传 动 中 各 带 轮 的 位 
荀 除 满足 结构 上 的 需要 外 ， 应 使 主动 轮 和 传递 功率 较 





大 的 从 动 轮 有 和 较 大 的 包 
轮 的 包 角 应 大 于 70°。 























(应 大 于 120°)， 其 余 从 动 


多 从 动 轮 传动 的 设计 见 表 10-128。 设 计时 应 已 知 
各 轮 的 位 置 、 转 向 、 各 从 动 轮 的 转速 及 其 传递 的 


功率 。 











Ёё 





10-18 多 从 动 轮 带 传动 











多 从 动 轮 带 传动 常 采用 双 面 V 带 ， 其 带 型 、 堆 














面 尺寸 和 有 效 长 度 见 表 10-129 和 表 10-130。 用 于 了 






































J 传动 时 ， 双 面 V 带 可 与 相应 的 普通 V 带 带 轮 配 用 ; 


















































1,52 10-131。 











3810-1298 多 从 动 轮 传动 设计 (以 图 10-18 为 例 ， 采 用 单 根 V 带 ) 





























用 于 非 开 口传 动 时 ， 则 应 采用 深 槽 带 轮 ， 其 轮 缘 尺 十 







































































序号 计算 项 符 号 单位 计算 公式 和 参数 选 定 说 明 
轮 号 带 轮 直 径 应 按 表 10-18、 
| 带 轮 和 张 т Т 5 С " 根据 结构 要 求 、d,,, fel | 2210-19 中 选取 标准 值 ， 
紧 轮 直径 “т 等 条 件 确定 张 紧 轮 直径 dz 约 等 于 
d | d, |а, | d, d, (0.8~1) 小 带 轮 直径 
按 比 例 绘制 传动 简 
2 | Š 
tu fü ақ ад ез а; ау (9) 图 ,由 图 中 量 出 
包 角 修正 Еб 考虑 作 图 误差 ,分 别 
K 、| K : 10- 
3 系数 R аА ав «С а? Ж 10-13 按 o-15。 查 表 
4 工 况 系数 K. | Ka | Кас 查 表 10-12 













































































































































































































































第 10 章 带 т 1239. 
(Ж) 
序号 计算 项 符 号 单位 计算 公式 和 参数 选 定 说 明 
Pun Рал Рав Рас K. P, 
ал = К 
«А 
Р -КаРуұ Р.Р. P e— À, 5) 36 
5 设计 功率 KW кой A.B. C 传递 的 功率 
КР (kW) 
Puc = K 
«С 
Pu = Ра +Ра+Рас 
一 主动 输 外 ®#Ё 
6 选 带 型 按 Pa ЖІ п, 由 图 10-2 选取 ma 一 主 动 轮 ы 
Ж(т/тїп) 
1 
7 带 速 p m/s ъ= тек 
60х 1000 
Lo =L i+L,+L, +L, +L; + | 
1 4 1 可 按 表 10-130 选取 
| РЕРНИ р =S: ты ы ° 标准 值 La. L, 5 Lo BJ 
市 2 ше š Ақ 
ы Ту ИЕА 的 差 可 调整 张 紧 轮 与 带 
жолок оле 轮 位 置 补偿 
2 2 
当 а= 180° BJ ЖЛ Б 
松 边 的 拉力 比 : 
主动 轮 ! 1000P 1)V 带 或 双 面 V 带 ， 
= 3 Të 3 Жл Ғіһша Flrmin > 1. 25x ЦЕ Е 
9 | 边 与 松 边 的 ЖЫЙ Е N рЫ v 取 一 ~5 
最 小 拉力 ернін Кыш = (1-0. 8&К к ) ы ғ, 
+H F, 
2) ПЕ) Жа. 
验算 4 轮 
传动 能 力 : F,, = Еа 
1) 实际 松 Ба 应 使 Fl, > FiAain， 否 
边 拉力 1000P,,K,., ыз Жы Ta saya 
10 ыт ғ, N Ps=Pat 则 将 打滑 ,这 时 应 增 大 
边 拉力 d, 或 预 紧 力 
3) 紧 边 所 F lamin 1000Р,, 
需 最 小 拉力 Flamin =1.25x I 
验算 B.C F, Ё в \F pain 应 使 Pa > Fipnin， 
11 т 2В 1В 1В N 方法 与 序号 10 相同 1B 1В 
轮 传 动能 力 Pc Pic E Cain F ic>FE Cain 
Ж 10-129 农业 机 械 用 双 面 V 带 (六 角 带 ) 截面 尺寸 (单位 : mm) 
W 
ОО 
5550, 
(00% 0200) 
КОС 
а 55% 5500 
ы XXXXXX 
ы 905605020204 
(0009.60, 
型 号 HAA HBB HCC HDD 
带宽 W 13 17 22 32 
БЕТ 10 13 17 25 
ЖД а/(29) 40 


















































- 1240 · Ж (ЕЖ) 
Ж 10-130 农业 机 械 用 双 面 V 带 (六 角 带 ) 有 效 长 度 系列 (单位 : mm) 
有 效 长 度 
公称 尺寸 . 极限 偏差 HAA HBB HCC HDD 
上 极限 偏差 (+) | 下 极限 偏差 (-) 
1250 8 16 x 
1320 9 18 x 
1400 9 18 x 
1500 9 18 x 
1600 9 18 x 
1700 11 22 x 
1800 11 22 x 
1900 11 22 x 
2000 11 22 x x 
2120 13 26 x x 
2240 13 26 x x x 
2360 13 26 x x x 
2500 13 26 x x x 
2650 15 30 x x x 
2800 15 30 x x x 
3000 15 30 x x x 
3150 15 30 x x x 
3350 18 36 x x x 
3550 18 36 x x x 
3750 18 36 x x 
4000 18 36 x x x 
4250 22 44 x x x 
4500 22 44 x x x 
4750 22 44 x x x 
5000 22 44 x x x 
5300 26 52 x x 
5600 26 52 x x 
6000 26 52 x x 
6300 26 52 x x 
6700 32 64 x x 
7100 32 64 x x 
7500 32 64 x x 
8000 32 64 x x 
8500 39 78 x 
9000 39 78 x 
9500 39 78 x 
10000 39 78 x 
注 : 在 1250~10000mm 范围 内 ， 带 的 有 效 长 度 系列 选取 R40 优先 数 系 。 有 x 号 处 ， 表 示 该 型 号 有 标准 有 效 长 度 。 
Ж 10-131 Жал (单位 : mm) 























槽 型 4, Ф b, b, h. gmin e £ 
<118 34° 15.2 т 
НАА 12.6 15.8 4.3 19. 0+0. 4 11.07 
>118 38° 15.6 
<190 34° 19.4 I 
HBB 16.2 19.6 5.3 22. 0+0. 4 14.01: 
>190 389 19.8 






















































































































































































































































































































































































































































































第 10 章 т 3 -1241. 
(2%) 
ЖЕ а, Ф b. b. h. gua e Ј 
315 34° 27.2 s 
HCC 22.3 27.1 7.8 32.0+0. 5 21.07 
>315 38° 27.8 
<475 36° 39.3 本 
HDD 32.0 39.2 11.2 44.0+0. 6 27.0 
>475 38° 39.7 
Ж 10-133 环形 带 的 长 
10.9 平 带 传动 (摘自 GBZT 524--2007) (单位 :mm) 
优选 
500 560 630 710 800 900 
10. 9.1 带 的 尺寸 与 公差 系列 
平 带宽 度 及 其 极限 偏差 和 荐 用 的 带 轮 宽 度 见 表 en 530 600 670 750 850 
ЭЎ! 
10-132。 直 线 度 误差 在 10m 内 不 大 于 20mm。 厚 度 误 
差 不 大 于 平均 厚度 的 10% 。 优先 1000 1120 1250 1400 1600 
环形 带 长 度 是 平 带 在 正常 安装 力作 的 内 周 长 _ 
度 ， 见 表 10-133。 有 端 平 带 最 小 长 度 见 表 10-134, Ж 950 1060 1180 1320 1500 1700 
端 平 带 的 接头 形式 见 表 10-135。 胶 帆布 平 带 的 规格 见 = 
Үч 
Ж 10-136, 5, 1800 2000 2240|2500 2800 3150|3550 4000 4500|5000 
表 10-132 平 带 宽度 、 极 限 偏 差 和 荐 用 带 轮 宽度 一 
(摘自 GBZT 524—2007) (#7: mm) кя 600 
平 带宽 | 平 带宽 17 平 带宽 | 平 带宽 荐 用 2 
а СА ч 35 оа г 注 : 如 果 给 出 的 长 度 不 够 用 ， 可 按 下 列 原则 进行 补充 : 
s ш= Е = — 系列 两 端 以 外 ， 选 用 R20 优先 数 系 中 的 其 他 数 ; 
3 5 140 160 2000-5000 相 邻 长 度 值 之 间 ， 选 用 R40 数 系 中 的 数 。 
25 32 
和 И 1 180 © 200 表 10-134 有 端 平 带 的 最 小 长 度 
200 224 
2а 0 224 250 (摘自 CGB/T 524-2007) 
2 г ч Е. 平 带宽 度 4 ь<90 %-25 b>2 
平 带宽 < < 
71 80 280 315 ; p/mm 9 90< 0 >250 
80 90 315 355 
90 +3 100 355 ТР 400 有 端 平 带 最 小 长 度 /m 8 15 20 
100 Е 112 400 Е 450 
112 125 450 500 注 : 供 货 长 度 由 供求 双方 协商 确定 ， 供 货 的 有 端 平 带 可 
125 140 500 560 ОЕ ОЙ 
由 若干 段 组 成 ， 其 偏差 范围 为 0~+ 上 2% 。 
Ж 10-135 有 端 平 带 的 接头 形 于 
接头 种 类 简 图 特点 及 应 上 
胶 帆 布 平 带 БИЗ === === 
硫化 接头 200—400 I 
硫 接头 平滑 、 可 靠 , 连 接 强 度 高 ,但 连接 技术 
化 — 80% ~ 90% 
РИЯ 用 于 不 需 经 常 改 接 的 高 速 大 功率 传动 和 有 
Ж коо. 张 紧 轮 的 传动 
平 带 硫 
机 连接 迅速 .方便 ,其 端 部 被 削弱 ,运转 中 有 
械 шару . 
带 扣 接头 2. 1 SS 
接 于 经 常 改 接 的 中 小 功率 传动 , 胶 帆 布 平 
头 带 扣 接头 v<20m/s, 铁 丝 钧 接头 v<25m/s 
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( 续 ) 
接头 种 类 简 图 特点 及 应 用 
连接 迅速 .方便 ,其 端 部 被 削弱 ,运转 中 有 
冲击 ;接头 效率 85% ~ 90% 
机 Ass 于 经 常 改 接 的 中 小 功率 传动 , 胶 帆 布 平 
= 带 扣 接头 o<20m/s, 0274123; г<25ш/в 
接 
头 
连接 方便 ,接头 强度 高 ,只 能 单 面 传动 ; 接 
螺栓 接头 头 效率 30% ~ 65% 
用 于 ә<10т/в 的 大 功率 胶 帆 布 平 带 传动 








































































































ж 10-136 胶 帆 布 平 带 规格 (单位 : mm) 

胶 帆 布 层 数 | 带 厚 ”| 宽度 范围 | 最 小 带 轮 直径 ga — | жил НТ | 宽度 范围 | ЕЧЕН di 
: Š 4 推荐 许 用 z 8 6 推荐 许 用 

3 3.6 16-20 160 112 8 9.6 200-500 400 315 

4 4.8 20-315 224 160 9 10.8 200-500 450 355 

2 6 63-315 280 200 10 12 200-500 500 400 

6 7.2 63-500 315 224 11 13.2 355-500 560 450 

7 8.4 200 ~ 500 355 280 12 14.4 355 ~ 500 630 500 


























№ 
10.9.2 胶 帆 布 平 带 传动 设计 ( 见 表 10-137) 
表 10-137 胶 帆 布 平 带 传动 的 设计 计算 























































































































序号 计算 项 目 符号 | 单位 计算 公式 和 参数 选 定 说 明 
1 选 定 胶 带 
P 一 传递 的 功率 (kW) 
4, = (1100-1350) Е п ДУУ ЕЯ ( r/min) 
n 
2 小 带 轮 直径 d, mm І п PË ( m/s) ,最 有 利 的 带 速 
6000 
或 di= и 2-10-20т/8 
тп 
: d, 应 按 表 10-136 ЯП Ж 10-149 选取 标准 值 
d А 
қайшылы Атта 应 使 带 速 小 于 最 大 带 速 ws ,否则 应 改 
3 带 速 p m/s 60x1000 "* БҮЙ” 
қ Р 5 Н 
胶 帆 布 平 带 o... = 30m/s е 
而 п; =Ж НИЕ Стан) 
d,=idi(1-e)= 1,(1- 
4 | 大 带 轮 直 径 | оаа 74415675, А009 = 弹性 滑动 率 
е 0.01-0. 02 d, 应 按 表 10-149 选取 标准 值 
| а=(1.5-2) (4,+4,) й 
5 中 心 距 a mm 或 根据 结构 要 求 定 
Н 1.5(4,4,) <а<5(4,%4,) 
-口传 动 : 
т (4,-4,)? 
L=2a+—(d +d,)+——— 
2 с а 
交叉 传动 : 
6 所 需 带 长 І, mm т (d,+d,)° 未 考虑 接头 长 度 
L=2a+—(d, +d,) +——— 
2 Е 4а 
半 交 叉 传动 : 
2 2 
d ға, 





т 
L=2at-—_(di+d,)+ 
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( 续 ) 
计算 项 目 符号 | 单位 计算 公式 和 参数 选 定 说 明 
-口传 动 : 
а-а, 
а, =180°- х57.3°:2 150° 
а 
交叉 传动 : 
小 带 轮 包 角 о, (9) d,-d, 
а = 180°+ х57.3° 
а 
半 交 叉 传 动 : 
d, 
а) = 180°+—х 57. 3° 
а 
1000тғ 
Р у= “шы КҮН 
曲 挠 次 数 y 次 /s L m 一 带 轮 数 
Ума = 6~ 10 
1 1 
带 厚 Š шй 5< = 4, 按 表 10-136 选取 标准 值 
KK, 一 工 况 系数 , 查 表 10-12 
100K.P Pu 一 胶带 单位 截面 积 所 能 传递 的 基本 
带 的 截面 积 4 тш? = K - ЖЕЛІ ( kW/em2) , 查 表 10-138 
ТУ K, 一 包 角 修正 系数 , 查 表 10-139 
Kg 一 传动 布 兽 系 数 , 查 表 10-140 
ҮН А ass 
т b m | із- 按 表 10-132 选取 标准 值 
作用 在 轴 ы 
=200Asin -一 
4 үз ж Хелен oo 一 带 的 预 紧 应 力 (MPa) 
推荐 ro=1.8MPa 
带 轮 结构 和 ü 
Е иі 见 本 章 10.9.5 节 














表 10-138 胶 帆 布 平 带 单位 截面 积 传递 的 基本 额定 功率 Pu 
























































(а= 180。、 载 荷 平 稳 、 预 紧 应 力 о,-1.8МРа) (单位 : kWvem2) 
带 速 w(m/s) 
5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
1-1 1.3 1:9 ШЕ 1.9 2.1 2.3 259 2:7 2.9 3.0 
1.1 1.3 1.5 1.7 2.0 2:2 2.4 2.5 2:7 2.9 3.1 
1.1 1.3 1.6 1.8 2.0 2.2 2.4 2.6 2.8 2.9 3.1 
1.2 1.4 1.6 1.8 2.1 2.3 2.5 2.6 2.8 3.0 3.2 
1.2 1.4 1.7 1.9 2.1 2.3 2:5 2.7 2.9 3.1 3.3 
1.2 1.4 1.7 1..9 2.1 2.4 2.5 2.8 2.9 3:2 3.4 
带 速 г/(т/в) 
16 17 18 19 20 22 24 26 28 30 
2:2 3.3 3.5 3.6 3.7 4.0 4.1 4.3 4.3 4.3 
9:2 3.4 3.6 3,7 3.8 4.0 4.1 4.3 4.4 4.4 
3.3 3.4 3.6 3. 7 3.9 4.1 4.3 4.4 4.4 4.5 
3.4 3.5 9227. 3.8 4.0 4.2 4.4 4.5 4.5 4.6 
3.5 3.6 3.8 3.9 4.1 4.3 4.5 4.6 4.7 4.7 
3.6 3.7 3.9 4.0 4.1 4.4 4.6 4.7 4.7 4.8 









































Е. 493 b<300mm 的 胶 帆 布 平 带 。 



















































































- 1244. 机 械 设 计 师 手册 ( L JR) 
Ж 10-139 平 带 传动 的 包 角 修正 系数 K, 
a/(°) 220 210 200 190 180 170 
K, 1.20 1.15 1.10 1. 05 1. 00 0. 97 
а/(9) 160 150 140 130 120 
K, 0.94 0.91 0. 88 0. 85 0. 82 
表 10-140 ”传动 布置 系数 Ke 
传动 型 式 两 轮轴 连 心 线 与 水 平 线 交角 B/(°) 
0-60 60-80 80-90 
Кр 
自动 张 紧 传动 1.0 1.0 1.0 
简单 开口 传动 (定期 张 紧 或 改 缝 ) 1.0 0.9 0.8 
交叉 传动 0.9 0.8 0.7 
半 交 叉 传动 有 导 轮 的 角度 传动 0.8 0.7 0.6 








10.9.3 锦纶 片 复合 平 带 








































































































10.9.3.1 规格 
锦纶 片 复合 平 带 按 承 载 层 一 一 锦纶 片 的 传动 能 力 
分 为 轻型 工 、 中 型 M、 重 型 H、 特 轻型 FEL、 加 重型 
EH 等 几 种 ， 其 尺寸 规格 见 表 10-141, 
表 10-141 锦纶 片 复 合 平 带 规格 
(单位 : mm) 
< Ж» EL 
人 Н] гл [ш А | “H 4 Hx 
带 型 锦纶 片 厚 总 厚 范围 小 直径 
б, = 
b ін 
1-1. 0.4,0. 5 3 6 63 
LL-M 0.7,0.8 5 г 100 
LL-H 1.0,1.1 5:5 140 
LL-EH 1.4-1;5 6 300 200 
LR(LT)-L 0.4,0.5 2.5 16 63 
LR(LT)-M 0.7,0.8 3 100 
LR(LT)-H 1.0,1.1 5 500 140 
LR(LT)-EH 1.4,1.5 5.5 200 
RR-EL 0.25,0.3 |1,1.5,2.2 10 45 
RR-L 0.4,0.5 |1.5,1.8,2.2,3 ~ 50 
RR-M 0.7,0.8 |2.2,3,3.5,4 280| 80 
RR-H 1.0,1.1 |2.5,3,3.5,4 112 
RR-EH 1.4,1.5 |3,3.5,4,4.5,5 160 
Е: 1. УТИ Е; LR 为 一 面 贴 铬 车 革 ， 男 一 
面 贴 橡胶 布 层 ; LT 为 一 面 贴 铬 靶 革 ， 另 一 面 贴 
特殊 织物 层 ; RR 为 两 面 均 贴 橡胶 布 层 。 
2. 宽度 系列 与 胶 帆 布 平 带 相 同 。 








10. 9. 3. 2 


设计 计算 
锦纶 片 复合 平 带 的 设计 计算 可 参照 表 10-137 Ж 
行 。 但 计算 时 应 考虑 下 列 几 点 : 
1) 选择 带 型 时 ， 先 根据 载荷 的 大 小 和 变化 情况 








择 类 型 。 对 重 载 和 载荷 


于 中 载 、 

















ЕЕЕ 











轮转 速 w 参考 图 10-19 选择 带 型 。 
2) 小 带 轮 直 径 d 允许 比 按 表 











计算 值 小 30% ~35%， 但 必须 大 于 




















变化 大 的 传动 ， 宜 


LL 或 LR、LT 型 。 然 后 根据 设计 功率 P, 和 小 带 


10-137 公式 求 得 的 





F 表 10-141 规定 的 


轮 直 径 

















а ма > 并 应 使 带 速 v>10~ 15m/s。 

3) ШИК УЛАТ ум = 15 ~ 50, 
大 取 高 值 。 

4) 确定 带 的 截面 尺寸 主要 是 确定 带宽 : 

10P， 
b= 
К.КЬР, 
P = КР 


式 中 ”Pu 一 一 设计 功率 (kW); 
PP 一 一 传递 的 功率 (kW); 





K, 一 一 工 况 系数 ， 查 表 10-12; 





K, 包 角 修正 系数 ， 查 表 


局 一 一 传动 布置 系数 ， 查 表 























Po 一 一 <c=180" 、 载 荷 平 稳 时 ， 单 位 宽度 的 基 





10-139; 
10-140; 





本 额定 功率 (kW/cm) ， 查 表 10-142, 


ЖЕ ¿Pe 


у DL, 


根据 上 式 算 出 的 


按 规格 选取 标准 值 。 
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[| Rw 
e ZD r ШЕШ 
5 = BES 
Po suum Аш Ек 
5 ША 
Ж а 
= Ен 
1, 
РА 
ЖШ 
25 4 63 10 16 25 40 63 100 160 250 400 630 
2 315 5 12.5 20 315 50 80 125 200 315 500 
设计 功率 及 /kW 
图 10-9 锦纶 片 复合 平 带 选 型 图 
# 10-142 锦纶 片 复合 平 带 的 基本 额定 功率 
(a= 180。、 载 荷 平 稳 、 预 紧 应 力 oo=3MPa) (单位 : kWvem) 
Ин ' 带 Ж v/(m/s) 
T 型 
10 15 20 25 30 35 40 
特 轻 型 EL 0. 36 0. 54 0.71 0. 87 1.03 1.19 1.32 
轻型 工 0. 58 0. 86 1. 13 1. 40 1.65 1.90 2.12 
中 型 M 1.01 1.51 1.98 2.44 2.89 3.33 3.71 
重型 H 1.44 2.16 2. 82 3.49 4.13 4.76 5.30 
加 重型 ЕН 2.02 3.02 3.95 4. 88 5.78 6.66 7.42 
只 有 几 小 时 ， 传 动 效率 亦 较 低 。 
10. 9. 4 
高 速 带 传动 10.9.4.1 规格 
АР о> 30m/s、 高 速 轴 转速 10000 ~ 50000 标记 示例 ， 
шады 带 速 o> 100m/s 称 为 超 高 聚氨酯 高 速 : 带 ， 带 厚 1mm， 宽 25mm， 内 周 长 
速 带 传动 。 1120mm， 标 记 如 下 : 
高 速 带 传动 通常 都 是 开口 的 增 速 传动 。 定 期 张 紧 ЖАИ ТЫ ДЕЛІ? lmmx25mmx1120mm 
时 ,i 可 达到 4; 自动 张 紧 时 ,i 可 达到 6; 采用 张 紧 10. 9. 4. 2 设计 计算 
轮 传动 时 , i 可 达到 8。 小 带 轮 直径 一 般 取 w = 高 速 带 传动 的 设计 计算 ， 可 参照 表 10-137 进行 。 
20-40mm, 但 计算 时 应 考虑 下 列 几 点 : 
由 于 要 求 传动 可 靠 ， 运转 平稳 ， 并 有 一 定 寿 命 ， 1) 小 带 轮 直径 可 取 di 三 do+26,,，(do 为 轴 直 径 ; 
所 以 都 采用 质量 轻 、 厚 度 薄 而 均匀 、 曲 找 性 好 的 环形 6 为 最 小 轮 缘 厚 度 ， 通常 取 3-2 5mm), ЖЖ 
平 带 。 例 如 ， 特 制 的 编织 带 ( 麻 、 丝 、 锦 纶 等 )、 薄 装 尺 十 允许 ，w 应 尽 可 能 选 较 大 值 。 
型 锦纶 片 复合 平 带 、 高 速 环形 胶带 等 。 高速 带 传动 若 2) 带 速 v 应 小 于 表 10-144 的 piraso 
采用 硫化 接头 时 ， 必 须 使 接头 与 带 的 曲 挠 性 能 尽量 3) 带 的 曲 挠 次 数 у 应 小 于 表 10-144 max о 





接近 。 


ч 


速 带 传动 的 缺点 是 带 的 寿命 





， 个 别 结构 其 3 


4) 带 厚 











ПУ 




















м 





6 可 根据 d 和 表 10-144 的 


min 


























































































































































































































1246 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
10-143 选 定 。 5) 带宽 /由 下 式 计算 ， 并 选取 标准 值 : 
Ж 10-143 高 速 带 规格 КР 
(单位 : mm) КККК, ( [9 ]-о, ) до 
带宽 | 内 周 长 度 sanaw 式 中 P 一 一 传递 的 功率 (kW); 
b L, 范围 及 一 一 工 况 系数 ， 查 表 10-12; 
20 450-1000 | 450 .480 .500 .530 .560 .600 K, 拉力 计算 系数 ， 当 i=1、 带 轮 为 金属 材 
25 450-1500 | 630 .670 .710 .750 .800 .850 ЖЫ. 纤维 编织 带 为 0.47， 橡 胶带 为 
32 600-2000 | 900 .950 1000 .1060 1120 1180 0.67, 聚 氮 Қояр 带 为 0.79, 皮革 带 Б] 0.72; 
40 710-3000 | 1250 ,1320 .1400 .1500 .1600 .1700 к, 包 角 修正 系数 ， 查 表 10-145; 
50 710~3000 | 1800 .1900 .2000 .2120 .2240 .2350 | 
60 1000-3000 | 2500 ‚2650 ‚2800 ‚3000 к ЕЗБЕ ЖК, #4 10-140; 
ы — о еи 
С 0.8.1.0.1.2.1.5.2.0.2.5.(3) [o] 一 一 带 的 许 用 拉 应 力 (MPa) ， 查 表 10-148; 
带 的 离心 6 
ТЕ; 1. 编织 带 带 厚 无 08 和 1.2。 с, ñ Ф727 (МРа), с, =m; 
2. 括号 内 的 尺寸 尽 可 能 不 用 。 m 带 的 密度 (kg/cm’ ) ， 查 表 10-147, 
= See Wi ерды Ты 6 
Ж 10-144 高 速 带 传动 的 + Vmax 和 ymax 
min 
高 速 带 种 类 棉 织 带 ж. н?р Ял 橡胶 高 速 带 聚氨酯 高 速 带 薄型 锦纶 片 复合 平 带 
推荐 2. к ы. ! СЖ 
8 А 50 30 40 30 100 
min ЕХ С 1 1 1 1 1 
许 用 ло 25 30 20 50 
vnax ( m/s) 40 50 40 50 80 
БЕЛЕ) 60 60 100 100 50 
Ж 10-145 高 速 带 传动 的 包 角 修正 系数 K。 
a/(°) 220 210 200 190 180 170 160 150 
K. 1.20 1.15 1.10 1.05 1.0 0.95 0.90 0. 85 
% 10-146 ”传动 比 系数 K 
主动 轮转 束 елін 
从 动 轮转 速 


























Е ЕЯ 橡胶 高 速 于 

















薄型 锦纶 片 复合 























1.1х107 1.2х107° 


1х107: 


1.13х107 












































Ж 10-148 高 速 带 的 许 用 拉 应 力 [с] (单位 : MPa) 
Еее" 棉 、 麻 、 丝 ғ 橡胶 高 速 带 wawa 
高 速 带 种 类 编织 带 锦纶 编织 带 жейін к 氮 酯 高 速 带 复合 平 带 
[о] 3.0 5.0 6.5 4.5 6.5 20 
К 10-151, 
10.9.5 带 轮 ага 
高 速 带 传动 必须 使 带 轮 重 量 轻 、 质 量 均匀 对 称 ， 


м 








ГТА 


т 





Ре ПЕ ЖОК, МЫЖ, У, ЕН 
V 带 轮 相 同 。 平 
见 表 10-149。 轮 缘 尺 寸 见 表 10-150, ЙІНЕ, 
ЛЕ X w 6 Ж ЖШ Л Н/Ж, Qh n EE DL 


带 轮 的 直径 、 





结构 形式 和 辐 板 厚度 5 
































жы? 








运转 时 空气 阻力 小 。 
个 面 都 应 进行 加 工 ， 轮 缘 工 作 表面 的 表面 
为 3.2um。 为 了 防止 掉 带 ， 主 、 





Е-Е 


制 成 中 凸 度 。 








通常 都 采 








钢 或 铝 合金 制造 。 各 
粗糙 度 Ra 
从 动 轮 轮 缘 表 面 都 




















除 薄 型 锅 纶 片 复 合 平 带 的 带 轮 外 ， 也 可 










































































第 10 章 т 传 动 + 1247 · 
Ж 10-149 平 带 轮 的 直径 、 结 构 型 式 和 辐 板 厚 度 (单位 : mm) 
带 轮 直径 4 
|o] с — сз м 
do Á B 
辐 板 厚度 S 
十 
12~14 10 10 20-32 
16-18 12 20-50 
20-22 20-55 
24-25 实 16 40-80 
孔 50 
28-30 14 ШЫ 40-80 
20| 2 
32-35 || [к үлү 40-10 
38-40 心 Ш 六 | 60-160 
板 JW: 
42-45 Т | 60-160 
50-55 % т 90-200 
60-65 а 90-200 
Ж 
70—75 24 90-200 
80-85 140-250 
% 
90-95 140-250 
Ж 10-150 平 带 轮 轮 缘 尺 十 (单位 : тт) 
带 宽 b 0 Z % B 
公称 尺寸 偏差 公称 尺寸 偏差 
16 20 
20 25 
25 32 
32 +2 40 +1 
40 50 
50 63 
63 71 
71 80 
80 90 
90 100 
100 =з 112 =з 
112 125 
= 125 140 
ғ-б/2 
140 160 
160 180 
180 200 
200 Т? 224 2 
© 224 250 
š: 250 280 
280 315 
315 355 
355 400 
400 +5 450 +3 
450 500 
500 560 
560 630 
轮 缘 厚 度 8-0. 005d+3 
Ф А 查 表 10-151 




























































































- 1248. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
Ж 10-151 平 带 轮 轮 缘 的 中 凸 度 因 装 拆 需 要 (如 装 在 两 轴承 间 )， 可 制 成 图 10-21 所 
(摘自 GB/T 11358 一 1999) 示 的 剖 分 式 ， 训 分 面 应 在 轮 辐 处 。 
(单位 : mm) 
带 轮 直 径 НІЛ, 
20-112 0.3 
125-140 0.4 
160-180 0.5 
200-224 0.6 
250-280 0.8 
315-350 1.0 
400-500 1.0 | 
560-710 1.2 | 
800~ 1000 1.2-1.5% 2 
сеи а 
1120 ~ 1400 1.5-2.0% 
1600-2000 1.8-2.5% 
СЕ B>250mm J, КН. И Илем 
| Ж. а} = 0. 154+(8-~ 12) тһ (а 为 轴 径 ，mm); 
将 轮 缘 表 面 的 两 边 做 成 2° 左 右 的 锥 度 ， 见 图 10-20a。 
ав» = 0. 45/ В6%5шт, 


2 Y Bj наны 15 3 ZZ ЖН 














间 形 成 气垫 ， 轮 缘 表 面 





























Л Ж, 环形 槽 间距 为 5~10mm， 见 图 10-20b 
(大 轮 可 不 开 ) 。 带 轮 必须 按 表 10-152 的 要 求 进 行动 







































































平衡 。 
Ж 10-152 带 轮 动 平衡 要 求 
(单位 : рш) 
ші Э 人 允许 重心 偶 РА 
带 轮 类 型 ,| 精度 等 级 
ше 
шылы 50 G6.3 
(n< 1000r/min) 
机 床 小 带 轮 15 G2.5 
(n=1500r/min) 
= 一 般 磨 头 带 
ЕТЕКТЕ ыле. |. 
(п-6000- 10000г/тпіп) 
ЕГЕ! 
БИЕ k ay qË | 0.4-1.2 С1.0 
(n=15000~30000r/min) 
№6 2 ER Бус Эс 带 
精密 磨床 主轴 带 轮 | 0.08-0.25 G0.4 
(n=15000-50000r/min) 
RIY! 
2 > 
动 平衡 用 钻 孔 
a) b) 


图 10-0 高 速 带 轮 轮 缘 表 面 
а) 表面 有 锥 度 b) ЖШ 





带 轮 的 结构 形式 可 参考 图 10-5。 带 轮 尺寸 较 大 或 


10.10 ЖМЕЗІ 





带 传 动 ， 


塔 轮 传动 如 图 10-22 所 示 。 它 是 一 种 有 级 变速 的 
变速 级 数 一 般 为 3~5 级 。 由 于 它 传 动 平稳 、 














结构 简单 、 制 造 容易 、 对 轴 的 安装 精度 要 求 不 高 ， 所 


以 在 中 小 功率 的 变速 传动 ， 如 磨床 的 头 架 、 
床 、 








卧 式 车 
体积 较 大 ， 调 速 











Ir 








Шз ФЕ K S rB 0 МЛ; 但 





不 便 。 





а 








化 ， 


%, 


计 。 
同 。 


图 10-22 ” 塔 轮 传动 











塔 轮 传动 从 动 轴 的 转速 通常 是 按 几 何 级 数 变 
‚ль, ЖЯ 
































>л. - 革 Ў 另 || > 
ен 转速 分 别 为 Пу Пы 
则 
пр nis _ Пы 
Ф 
пу np2 mb(n-1) 
п-1 
_ Npn 
Фф = 
пы 














塔 轮 传动 按 从 动 轴 最 低 转速 时 传递 的 功率 进行 设 
计算 方法 除 塔 轮 直 径 外 ， 其 余 和 一 般 带 传动 相 
各 级 带 轮 直径 的 计算 见 表 10-153。 
确定 带 轮 直径 时 应 满足 以 下 条 件 : 





















































第 10 章 ЖОЖ 3 ‚ 1249. 
1) МЕЛІ, 1,,-- Ж. 为 了 便于 制造 ， 通 常 是 使 主 、 从 动 塔 轮 尺 寸 完 全 
2) 保证 同一 轴 间 距 下 各 级 带 长 相等 。 相同 。 























































































































Ж 10-153 ” 塔 轮 各 级 带 轮 直 径 的 计算 
序号 计算 项 目 符号 单位 计算 公式 说 明 
根据 结构 要 求 ,参考 表 10-149, 22 10-136 此 级 传动 比 最 大 , 主动 轮 直 径 
| 第 一 级 主 `. 从 | da Ип 或 表 10-137 24, а 
动 轮 直 径 4, 
4ылі4, 
ЖЕ ПУБ 根据 结构 选 定 a 采用 V 带 传动 时 ,要 初 选 ou 
Же 9 >. 
2 | © | mm (4-4)? 计算 带 长 Б, 选取 标 准 带 长 后 ， 
算 带 长 L L= 2at (d, 1 十 di ) + 
4а 再 计算 实际 中 心 距 
+1 
初 定 第 x 级 带 а а=, 
3 n mm ж 
轮 直径 di, | 
d =i di 
la da) (di -d' )2 
4 | ека л, | mm сасы = 计算 值 精确 到 0.1 
a 
А 主动 轮 直 径 补 n 241, 
偿 值 ри T (i +1) 
第 x 级 实际 带 d. = di +e 
6 + Z mm 
轮 直径 ы d = dt +i, € 
注 : 1. 下 标 a 为 主动 轮 ，b 为 从 动 轮 。 























2. 下 标 x 为 变速 级 序号 ， 






























































相应 为 2、3、4、… 





1) 带 进入 主动 轮 和 从 动 轮 时 ， 





运动 方向 必 有 















































10.11 半 交 叉 传 动 2... . 
当 两 轴 在 空间 交错 〈 交 角 通 常 为 90") ІМ, nj Ж 所 示 。 主 动 边 应 位 于 下 边 ， 距 离 y 应 小 于 表 10-154 
用 半 交 叉 传 动 。 它 只 能 用 于 小 传动 比 (i<2.5)、 大 ” 列 出 的 值 。 
ШУ, Б % 10-154 距离 y 值 (单位 : mm) 
а,, = 5(4, - В) 中 心 
1500 2000 2500 | 3000 | 3500 | 4000 | 5000 6000 
式 中 4d, 一 一 大 带 轮 直径 ; ш 
B 一 一 带 轮 宽 。 у 60 70 76 100 130 165 225 | 300 
半 交 叉 传动 的 设计 和 开口 传动 基本 相同 ， 但 应 注 
трло. 2) 传动 的 额定 功率 为 开口 传动 的 80%。 包 和 角 修 
正 系数 K,=1。 
3) 采用 平 带 时 ， 带 轮 不 做 中 凸 度 ， 轮 宽 B 应 增 
大 ,通常 =1.4b+10mm (2 为 带宽 )， 但 小 于 26, 
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10. 12. 1 





图 10-23 2% X (62) 














ШЇ, ЕЛИ, 
4) 传动 不 许 道 转 。 


10.12 ” 带 传动 的 张 紧 


张 紧 方法 





带 传动 的 张 紧 方法 见 表 10-155, 


- 1250. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





Ж 10-155 带 传 动 的 张 紧 方法 












































































































































































































































张 紧 方 法 简 图 特点 和 应 用 
定 1 a 为 多 用 于 水 平 或 接近 水 平 的 传动 
и ЬН РЕ ИЕН, 
紧 是 最 简单 的 通用 方法 
调 
节 
中 
心 
距 
1 с 是 靠 电动 机 的 自重 或 定子 的 反 力 矩 张 
动 紧 , 大 多 用 于 小 功率 传动 。 应 使 电动 机 和 带 
Ж 轮 的 转向 有 利于 减轻 配 重 或 碱 小 偏心 距 
图 d 常用 于 带 传动 的 试验 装置 
可 任意 调节 预 紧 力 的 大 小 、 增 大 包 角 , 容 
Ж ЖЕЙ; ЇН БЁР ПЧ ЖЕЙТ, УЙ 
Л.а, 2 (0. 8-1) а, 
i ТҮЗЕЛІП ІІ 
а £| е 为 定期 张 紧 
% 到 了 为 自动 张 紧 , 应 使 
a, = d +d, ,x, < 120° 
а, 为 张 紧 轮 包 角 
改变 带 长 对 有 接头 的 平 带 , 常 采用 定期 截 去 带 长 使 带 张 紧 , 截 去 长 度 AL=0.01L(L 为 带 长 ) 


























10.12.2 预 紧 力 的 控制 


带 的 预 紧 力 对 其 传动 能 力 、 寿 命 和 轴 压 力 都 有 很 
大 影响 。 预 紧 力 不 足 ， 传 递 载荷 的 能 力 降 低 ， 效 率 
低 ， 且 使 小 带 轮 急剧 发 热 ， 胶 带 磨 损 ;， 预 紧 力 过 大 ， 
则 会 使 带 的 寿命 降低 ， 轴 和 轴承 上 的 载荷 增 大 ， 轴 承 
发 热 且 磨损 。 因 此 ， 适 当 的 预 紧 力 是 保证 带 传动 正常 
工作 的 重要 因素 。 

在 带 传动 中 ， 预 紧 力 是 通过 在 带 与 带 轮 的 切 边 中 
点 处 加 一 垂直 于 带 边 的 载荷 C， 使 其 产生 规定 的 挠 度 































































































图 10-4 带 传动 预 紧 力 的 控制 
























































8 来 控制 的 ， 如 图 10-24 所 示 。 10. 12.2.1 V 带 的 预 紧 力 
切 边 长 上 可 以 实测 ， 或 用 下 式 计算 : 单 根 V 带 的 预 紧 力 F, (N) 可 按 下 式 计算 : 
ра fa бе ы F, = so [= 1] + тә? 
式 中 а 两 轮 中 心 距 (mm); Ж P, 一 一 设计 功率 (kW); 
а, 小 带 轮 外 径 (тт); V 带 的 根 数 ; 
ао КУМ (тт). о 带 速 (m/s); 



















































































































































































































































































第 10 章 带 3 -1251. 
K. 包 角 修正 系数 ， 查 表 10-13; 表 10-157 测定 预 紧 力 所 需 的 垂直 力 G 
m 一 一 V 带 每 米 长 的 质量 (Колт), 1 3 小 带 轮 带 速 v/(m/s) 
10-156, 带 型 直径 0-10 10-20 20-30 
对 于 有 效 宽度 制 的 窗 Y 带 ， 上 式 中 的 系数 500 改 биш 6/(М/й) 
Ж 450, 2 | 50-10 5-7 4,2-6 | 3.5-5.5 
为 了 测定 所 需 的 预 紧 力 Ку, ВАЕ fE Н) Л >100 7-10 6-8.5 5.5-7 
中 点 加 一 规定 的 载荷 C， 使 切 边 长 每 100mm 产生 
д | 757140 | 9.5-14 8-12 6.5-10 
1 6mm Ж, BJ /= 上 外 来 保证 >140 | 14-21 | 12-18 | 10-15 
i 100 x 
载荷 C (М) 的 值 可 由 下 式 算 出 ; в |125-200 | 18.5-28 | 15-22 | 12.5-18 
1.5, "АҒ, Ы >200 28-42 | 22-33 | 18-27 
新 安装 的 V 带 ЕЛЕС” ү 
ы с | 200-400 | 36-54 30-45 25-38 
"тп 
женшүн n ed >400 | 54-85 | 45-70 | 38-56 
16 
БАБ, р | 3557600 | 74-108 | 62-94 50-75 
最 小 极限 值 on >600 108-162 | 94-140 | 75-108 
“н ее = р А 
式 F, 预 紧 力 (№); E 500-800 | 145~217 | 124-186 | 100-150 
A 一 一 预 紧 力 的 修正 值 (№), ， 查 表 10-156。 >800 | 217~325 | 186-280 150-225 
Ж 10-156 V 带 的 质量 m 和 预 紧 力 修正 值 F. 
вру | 97-98 | 9.5~14 8-13 6.5-11 
АЕ ` >95 14-21 13-19 11-18 
е 中 Q 0 
тр 型 /(kg/m) /N 
Y 0.04 6 ард | 10-140 | 18-26 15-21 12-18 
2 0:06 10 ж | >140 26-38 21-32 18-27 
普 А 0.10 15 у 
通 В БОП ТГ Ф| сың | 160-265 | 30-45 26-40 22-34 
у ` Š >265 45-38 40-52 34-47 
带 C 0.30 29 
D 0.60 59 
- арс | 2247355 | 58-82 48-72 40-64 
了 0 Ше > >355 | 82-106 | 72-96 | 64-90 
SPZ 0. 07 12 
基准 宽 SPA 0. 12 19 
ж) 度 制 SPB 0.20 32 3.2 Р, , 
V SPC 0.37 55 Е' = 500 [ = 1] + mu 
Ë: K. bv 
4 9N(3V) 0.08 20 、 КТ 
效 宽 中 PP 一 一 设计 功率 (kW); 
к I5N(5V) 0.20 40 式 з= 十 功率 (KW); 
Ж. ЖЕ е Ж 
25М(8У) 0.57 100 b ШО (mm); 
9J 0.122 20 0 带 速 (m/s); 
联 组 V 带 15] 0.252 40 K. 包 角 修正 系数 ， 查 表 10-139; 
251 0. 693 100 m 一 一 单位 长 度 、 单 位 宽度 平 带 的 质量 
测定 预 紧 力 所 需 的 垂直 力 6， 也 可 参考 表 10-157 ылы | 











紧 的 严酷 传动 ， 如 高 速 、 小 包 角 、 超 载 起 动 、 频 繁 的 
高 转移 起动 等 。 
10. 12. 2.2 平 带 的 预 紧 力 




















平 带 的 预 紧 力 通常 是 给 定 合适 的 预 紧 应 力 ooo 
也 可 以 根据 下 式 计算 平 带 单位 宽度 的 预 紧 力 有 已 





(N/mm): 


切 边 中 点 加 一 规定 的 载荷 6， 使 切 边 长 每 100mm 产 





生 1.0mm 的 挠 度 ， 即 у-ті. 








Ж 10-158 是 测定 胶 帆 布 平 带 预 紧 应 力 oo = 
1. 8MPa 单位 宽度 所 需 施 加 的 载荷 G 值 。 表 10-159 是 
测定 锦纶 片 复合 平 带 预 紧 应 力 со = 3MPa 单位 宽度 所 
需 施加 的 载荷 C 值 。 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





Ж 10-158 测定 胶 帆 布 平 带 预 紧 力 的 G 值 
























































[Ed p= Шан e= G°) 
帆布 胶带 层 数 单位 带宽 的 载荷 6'/( М/тат) 
3 0. 26 
4 0. 35 
5 0. 43 
6 0. 52 
7 0.61 
8 0.69 
9 0.78 
10 0.86 
11 0. 95 
12 1. 04 
Е: 1. 按 本 表 控 制 ， 带 的 со = 1. 8MPa。 

2. 轴 间 距 小 ， 倾 斜 角 大 于 60° PF, G 值 可 减 小 
10%; 自动 张 紧 传 动 ，G 值 应 增 大 10%; 新 传动 
ЖР G 值 应 增 大 30% ~50% 。 

















表 10-160 同步 


表 10-159 


测定 锦纶 片 复合 平 带 预 紧 力 的 G 值 


(产生 搓 度 /5 的 载荷 o= 6) 


























2. 新 传动 带 G 值 应 增 大 30% ~ 





带 型 单位 带宽 的 载荷 6'/( N/mm) 
L 0.055 
M 0. 085 
H 0.12 
EM 0.17 
注 : 1. 按 本 表 控 制 ， 带 的 ro=3MPa。 





50% 。 





10. 12.2.3 同步 带 的 预 紧 力 
同步 带 合 适 的 预 紧 力 见 表 10-160。 


为 了 测定 所 需 的 预 紧 力 Кү, ЖШ 
中 点 加 一 规定 的 载荷 C， 使 切 边 长 每 


1. 6mm 的 挠 


带 的 预 紧 力 F. 





重 常 是 在 带 的 切 边 
100mm 产生 











度 上 6t 来 保证 
Бе, Вр f= тор Е 



























































































































































ғ, 最 大 值 | 29.40 | 37.30 | 44.70 
XL 推荐 值 | 13.70 | 19.60 | 25.50 
了 0.40 | 0.55 | 0.77 
ғ, 最 大 值 76.5 125 175 
L 推荐 值 52 87 123 
了 4.5 7.7 11 
ғ, 最 大 值 293 421 646 890 1392 
H 推荐 值 222 312 486 668 1047 
了 14.5 21 32 43 69 
ғ, 最 大 值 1009 1583 2242 
XH 推荐 值 909 1427 2021 
了 86 139 200 
ғ, 最 大 值 2471.5 | 3884 5507 7110 
XXH 推荐 值 1114 1750 2479 3203 
7 141 227 322 418 
载荷 G 由 下 式 算 出 Жн ЖЖ ПИЙ ЕИ ВЭ с, Жн m 为 多 枫 带 
每 棉 每 米 长 的 质量 [kg/(m + z) ], [Ж 10-161, 
a 测定 多 栅 带 的 预 紧 力也 和 V 带 相同 。 在 切 边 中 
- 16 点 所 加 的 载荷 G 计算 如 下 : 
式 中 — (N), #2 10-160; 1) 对 于 新 安装 的 多 枫 带 : 
1.5Е, + АҒ, 
АВ АУС Сън): ое 022 
ж ° Je k Ja WJ Z ШЙ 
10.12.2.4 тн 1.3F + АЁ, 
AE ng Ж Л Fu ， 可 按 单 根 V 带 的 预 紧 力 计 146 
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3) 最 小 极限 值 : Ж 10-161 多 模 带 的 质量 m 和 预 紧 力 修正 值 F, 
Fo + ДЕ, рТ 每 枫 .每 米 长 的 质量 А 
ыы е Ws Пк (н т 5)] ш 
s ] 0.01 42 
式 中 一 一 所 需 的 预 紧 力 (М); L 0. 05 122 
AF 一 一 预 紧 力 修正 值 (N) ， 查 表 10-161。 M 0. 16 302 





第 11 各 


链 传动 是 由 传动 链条 和 主 、 从 动 链 轮 等 组 成 的 路 
合 传动 。 

链 传动 的 主要 优点 如 下 : 

1) 能 在 任意 的 中 等 中 心 距离 进行 定 速 比 的 传动 ， 
中 心 距离 最 大 可 达 бт, 

2) 速度 无 滑动 损失 ,传动 效率 可 达 98% ~ 99%. 

3) 传动 比 允许 较 大 。 

4) 适宜 作 多 轴 传 动 (一 轴 带 动 数 轴 ) 和 双向 传 
动 ， 结 构 比 较 简 单 ， 制 造 比 较 容易 。 

5) 能 在 低速 下 传递 较 大 的 动力 。 

6) 能 在 较 高 温度 或 其 他 恶劣 的 条 件 下 工作 ， 受 
气候 条 件 变化 影响 小 。 
7) 传动 前 无 初 张力 ， 轴 及 轴承 上 受 力 较 小 。 

8) 结构 紧凑 ,传递 同样 的 功率 ,轮廓 尺寸 较 带 






































链 传 ж] 


链 式 输送 器 。 





11. 





链 传动 的 主要 缺点 如 下 : 


1) 价格 较 带 传动 高 ， 质 量 大 。 
2) 传动 比 不 是 常数 ， 链 条 速度 有 波动 ， 不 平稳 
( 链 轮 齿 数 越 少 ， 波 动 越 大 ) ， 在 高 速 下 有 较 大 的 冲 





击 载荷 。 


3) 链 节 伸 长 后 运转 不 稳定 ， 易 跳 齿 。 


4) 传动 有 噪声。 





5) 无 间 欣 时 间 的 反 向 运转 性 能 不 好 。 


б) 链条 断裂 时 易 损伤 














他 机 件 。 


7) 在 闭 式 传动 中 ， 封 闭 装置 设计 比较 困难 。 

















8) 只 能 





于 平行 轴 之 间 的 传动 。 


1 链条 的 主要 类 型 和 应 用 特点 
































































































































传动 小 。 按 用 途 不 同 ， 链 条 可 分 为 传动 链 、 输 送 链 、 电 引 
9) 应 用 的 链条 品种 规格 少 ， 可 随意 增 减 链 节 数 链 和 特种 链 四 大 类 。 表 11-1 所 列 为 传动 链条 的 主要 
目 以 调整 长 度 ， 储 备 更 换 方便 。 类 型 和 应 用 特点 。 
10) 链条 中 可 任意 配置 各 种 特殊 链 节 ， 组 成 各 种 
表 11-1 传动 链条 的 主要 类 型 和 应 用 特点 
种 Ж 简 ”图 结构 和 特点 应 
а =. 22 КЕЗУ ЖР БЕ Е ПІ 
传动 用 短 节 距 精 GCC О) 成 。 销 轴 和 外 链 板 、 套 简 和 内 
窗 深 子 链 ( 简称 滚 Г “З к че Еу 28 Bu Z ; 销 轴 和 套 简 
— 为 间 阶 配合 ; 滚 子 空 套 在 套 简 | ”动力 传动 
TB ld 上 可 以 自由 转动 ,以 减少 哮 合 
2006) 时 的 摩擦 和 磨损 ,并 可 以 缓和 
冲击 
| 中 小 载荷 .中 低 
双 节 上 距 滚 子 链 АСЕ И 
(СВ/Т 5269—2008) ыл” Е ”| 的 传动 装置 ,也 可 














j 于 输送 装置 

















密 套 简 链 (简称 套 
简 链 , СВ/Т 1243 一 











提高 节 距 精度 


除 无 深 子 外 ,结构 和 尺寸 
深 子 链 。 质 量 轻 .成 本 低 ,并 


引 可 


不 经 常 工 作 的 
专 动 ,中 低速 传动 
或 起 重 装置 (如 配 
































为 了 提高 承载 能 力 ,可 利 | 














重 、 铲 车 起 升 装 

















2006) 原 滚 子 的 空间 加 大 销 轴 和 套 简 ж) 
尺寸 , 增 大 承 压 面积 ú 

无 内 外 链 节 之 分 ,磨损 后 链 低速 或 极 低速 、 

重 载 传 动用 弯 板 节 节 距 仍 较 均 匀 。 弯 板 使 链条 | 载荷 大 .有 人 尘土 的 














滚 子 传动 链 ( 简称 弯 
板 链 , СВ/Т 5858— 
1997) 

















的 弹性 增加 ， 
销 轴 、 套 简 和 链 


























大 ,对 链 轮 共 面 











整 松 边 下垂 量 


销 轴 拆 装 容易 , 便 了 





Ме аран МЕНЕ, 
ИШ lH] B: Ж 


开 式 传动 和 两 轮 
不 易 共 面 处 ,如 挖 


性 要 求 较 低 。| 掘 机 等 工程 机 械 
FF 维修 和 调 | 的 行走 机 构 、 石 油 
机 械 等 
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种 


结构 和 特点 


(8) 














应 








齿 形 传动 链 ( 又 
名 无 声 链 ，GB/T 
10855—2016) 








# 8 J ВЕН ЕУІ ЕЕЕ mi 
成 。 链 片 的 齿 形 部 分 和 链 轮 路 
€ ,# JE Ju 6 ТЕЕ ЖЕ 8 
两 种 。 传 动 平稳 准确 ,振动 Е 
声 小 ,强度 高 ,工作 可 靠 ;但 质 
量 较 重 , 装 拆 较 困难 























高 速 或 运动 精 
度 要 求 较 高 的 传 
动 ,如 机 床 主 传 
动 .发 动机 正 时 传 
动 . 石 油 机 械 及 重 
要 的 操纵 机 构 等 








成 形 链 














11.2 滚 子 链 传动 











可 锻 铸 铁 或 钢 制造 ， 





链 节 




















链条 ， 其 链条 全 宽 为 b+p，( 链 条 





11.2.1 


滚 子 链 的 基本 参数 和 尺寸 














深 子 链 通 


常 指 短 节 距 传动 用 精密 深 子 链 。 表 11-1 


中 所 列 的 双 节 距 深 子 链 、 传 动用 短 节 距 精 密 套 简 链 、 
弯 板 滚 子 传动 链 等 ， 设 计 方 法 和 步骤 与 短 节 距 精密 滚 


子 链 


原则 上 一 致 。 





短 节 距 传动 

















(等 效 ISO 606: 2004) ， 滚 子 链 的 基本 参数 和 
图 11-1 所 示 。 图 11-1 中， 尺寸 ec 为 弯 链 板 与 直 


链 板 之 间 回 转 间 隙 ; 链条 通道 高 





精密 深 子 链 标 准 为 GB/T 1243 一 
V 






































Еһ 是 装配 好 的 链 





条 要 通过 的 通道 最 小 高 度 ; 


С 当 一 端 有 带 止 锁 件 的 接头 时 ， 对 端 部 锦 头 销 轴 长 








用 止 锁 零件 接头 的 链条 全 





为 1 个 单位 ， 


4811-24 
度 。 表 内 链 号 


为 





[К] 








于 农业 机 械 
和 和 链 速 在 3m/s 以 
下 的 传动 











ЕЖ-1). 


出 了 链条 主要 尺寸 、 


测量 力 和 抗 拉 强 
用 才 制 单位 表示 的 节 距 ， 以 1/16in 
比 ， 链 号 数 乘 以 25.4/16mm, ， 即 为 该 














型 号 链条 的 米 制 节 距 。 链 号 中 的 后 级 有 A、B、H 三 





种 ， 表 示 三 个 系列 。A 系列 起 源 于 美国 ， 流 行 于 全 世 
Ж; B 系列 起 源 于 英国 ， 主 要 流行 于 欧洲 ; H 为 加 重 











系列 。 三 种 系统 互相 补充 。 三 种 系列 在 我 国都 生产 和 











使 











122% СВ/Т 1243—2006 规定 ， 滚 子 链 标记 为 


08А-1-88 СВ/Т 1243—2006 








标准 编号 
整 链 链 节 数 
排 数 ( 单 排 1、 双 排 2、 











ы, 5% bç 再 加 上 
1.6.) ; ОЙ ЖЫН E En 











b, (或 带头 锁 轴 的 加 
时 加 25; ;对 三 排 以 上 的 























三 排 3) 
链 号 











c) 
11-1 滚 子 链 的 基本 参数 和 尺寸 (摘自 GB/T 1243—2006) 


а) 过 渡 链 节 


c) 链条 形式 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
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а е = 21% 
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的 Р, 值 乘 以 1.7 得 到 ; 对 于 三 排 链 的 额定 功率 ， 可 


. 2. 2 滚 子 链 传动 的 设 i 
1.2.2 滚 子 链 传动 的 设计 由 单 排 链 的 P. 值 乘 以 2 5 得 到 。 图 11-2 是 在 下 列 条 







































































І. 滚 子 链 传动 选择 指导 件 下 建立 的 。 
国家 标准 СВ/Т 18150 一 2006《 滚 子 链 传动 选择 1) 安装 在 水 平平 行 轴 上 的 两 链 轮 传动 。 
指导 》 是 链 传动 设计 选择 标准 ， 也 是 确保 链条 质量 2) 主动 链 轮 具 数 z, = 25。 
的 标准 ， 而 且 是 对 链条 质量 最 低 要 求 的 标准 。 此 标准 3) 无 过 渡 链 节 的 单 排 链 。 
等 同 采用 150 10823; 2004。 4) 链 长 为 120 链 节 。 链 长 小 于 此 长 度 时 ,使 用 
2. 深 子 链 传动 的 设计 计算 寿命 将 按 比例 减少 。 
设计 链 传动 的 已 知 条 件 : 5) 传动 比 为 i=3， 减速 传动 。 
1) 所 传递 的 功率 P. 6) 链条 预期 使 用 寿命 为 15000h。 
2) 主动 和 从 动机 械 的 类 型 。 7) 工作 环境 温度 在 -5~70%C 。 
3) 主 、 从 动 轴 的 转速 mw n, 和 直径 。 8) 链 轮 正确 对 中 ， 链 条 调节 保持 正确 。 
4) 中 心 距 要 求 和 布置 。 9) 平稳 运转 ， 无 过 载 、 冲 击 或 频繁 起 动 。 
5) 环境 条 件 。 10) 清洁 和 合适 的 润滑 。 
深 子 链 传 动 的 一 般 设计 计算 方法 见 表 11-3。 图 11-2 给 出 的 是 在 一 些 链条 制造 厂 发 布 的 此 类 























图 11-2 所 示 为 符合 GB/T 1243 系列 单 排 链条 的 图 中 具有 代表 性 的 承载 能 力图 。 各 厂 的 链条 有 不 同 的 
典型 承载 能 力 。 对 于 双 排 链 的 额定 功率 ， 可 由 单 排 链 等 级 ， 建 议 使 用 者 向 厂 方 咨询 所 需要 的 承载 能 力图 。 



































表 11-3 滚 子 链 传动 的 设计 计算 (摘自 GBZT 18150--2006) 


项 目 符号 | 单位 公式 和 参数 选 定 说 明 











小 链 轮 齿 数 | а 

















网 为 传动 平稳 , 链 速 增高 时 ,应 选 较 大 aQ Pí 
; 动 比 i= -一 = 一 

m 可 或 受 冲 击 载 荷 的 链 传 动 ,z, 至 少 25 А, НЕЕ 
ваа 17,9 =114 ТАПА 


大 链 轮 齿 数 | 2 





P 一 输入 功率 (kW) 
修正 功率 P. | kW P = Pf. f, 万 一 工 况 系 数 , 见 表 11-4 
记 一 主动 链 轮 齿 数 系 数 , 见 图 11-3 





























М 专 动 平稳 , 砂 高 速 下 , 宜 选 ) 节 距 wa |N 
f 根据 修正 功率 P. 和 小 链 轮转 速 ,由 图 по Pa ДЕНЕН 
ата mm | wan 的 双 排 或 多 排 链 。 但 应 注意 多 排 链 传 动 对 及 
查 得 , 选 | Нн ы 
т Ші 污 和 误差 比较 敏感 









































推荐 a, = (30~ 50)р 





























脉动 载 闪 无 张 紧 装 置 时 ,ao<25p 首先 考虑 结构 要 求 定 中 心 距 a。。 有 张 紧 装 
aomax = 80р 置 或 托 板 时 ,oo 可 大 于 80p; 对 中 心 距 不 能 调整 
初 定 中 心 距 | а, | mm aomin 与 转动 比 i 有 关 : Ы 
ЖЛЕ ао = 80р 计算 式 ,可 保证 小 链 
i <4 >4 轮 的 包 角 不 小 于 120° ,上 且 大 小 链 轮 不 会 相 碰 








Uomin 0.2z/(i+1)p 0. 332,(1-1)р 













































































































































































第 11% . 1259. 
(Ж) 
项 目 符号 | 单位 公式 和 参数 选 定 说 明 
2а, zitz 万 
0 = 一 一 + + 一 
2 а 
链 长 节 数 | zo | 一 | 其 中 (2280) ' а 
2т X, 应 圆 整 成 整数 X, 宜 取 偶 数 ,以 避免 过 渡 
Jy 也 可 由 表 11-5 查 得 链 节 。 有 过 渡 链 节 的 链条 (Yo 为 奇数 时 ) ,其 
极限 拉 伸 载荷 为 正常 值 的 80% 
X, 1% X 
实际 链条 | ы 
ра 4 - моу Хр 
17 链条 长 度 ЕТ 
a= [e* /с2-8№, ] 
21 +2, 
其中 с=Х- 
" | 2 X 一 圆 整 成 整数 的 链 节 数 
最 大 中 心 距 最 大 中 心 距 也 可 用 下 式 计算 : x= 
(理论 中 a mm = ¿Ze aa А 的 计算 值 见 表 11-6. 5 在 表 中 二 相 
1) 2. =z=z 时 (z=1): 21-2; 
心 距 ) 
cn( ) 邻 值 之 间 时 ,可 采用 线性 插值 计算 
2 
2)z,Zz, ІҢ (ізі). 
а-/,хр(2Х-(2|%2,) | 
ЕН Aa 应 保证 链条 松 边 有 合适 的 垂 度 , 即 = 
实际 中 心 距 а! mm s Жері (0.01-0.03) 
Aa=(0.002-0.004)a ñ š 5 
а 对 中 心 距 可 调 的 传动 ,Aa 可 取 较 大 的 值 
低速 传动 v0.6m/s 
链 速 0 m/s ъ= ЕА = нав 中 速 传动 v>0.6~8m/s 
60x1000 60x1000 к. 
高 速 传动 ”v>8m/s 
1 P 
ти ғ | N | P= 
对 水 平 传动 和 倾斜 传动 
作用 于 轴 上 Е Еу-(1.15-1.200ДҒ 
) N 
的 拉力 对 接近 垂直 布置 的 传动 
Fo = 1.05/, F 
润滑 == | = 见 图 11-4 和 表 11-7 
小 链 轮 包 角 | w |(°) | алво -全 -xs7 зе 要 求 ау > 120° 
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- 1260. ЖАЯ X (Е) 
1060 1000 
32B 
109 А 100 488, 
36А 
32A: 
28 ЧА, ТА 
z 4271 = |2В 
"SS “4 
а? 10 Р ~ 10 0 
а? ВБ 
А 
; 05В 
Л 085 МЫ 1 : 
| 
9% 100 1000. 10000 010 100 1000 10000 
еи 小 链 轮 转速 ng /(т/тпїп) 
a 
1000 b) 
ШІрпон 
HH180H 
Ш160Ң. 
100 = 14011 
20) 
= 
= ВОН 
5% 
| 
НІ 
1 1 
| 
10 100 1000 10000 
小 链 轮转 速 ns/(r/min) 
c) 
11-2 符合 GB/T 1243 系列 单 排 链 条 的 典型 承载 能 力图 
а) A 系列 b) B 系列 с) Н 系列 
ns 一 小 链 轮 转速 ”P, 一 修正 功率 
表 11-4 工 况 系数 方 (摘自 GB/T 18150--2006) 
主动 机 械 平稳 运转 轻微 冲击 中 等 冲击 
特性 例 ， 电 动机、 汽轮机 和 | 例 : 气缸 数 >6、 带 机 械 式 | 何 ， 挟 条 数 <6 带 机 械 趟 
从 动 燃气 轮机 ， 带 有 液 力 变 | 联 轴 器 的 内 燃 机 ， 频 繁 起 动 联 轴 器 的 内 你 机 
机 械 特 性 矩 器 的 内 燃 机 的 电动 机 (一 日 两 次 以 上 ) 5 
离心 泵 、 压 缩 机 、 印 刷机 、 
运动 平稳 | 平稳 载荷 的 带 式 输送 机 、 自 1.0 1.1 1.3 
动 扶梯 
== ЕЕ, 
轻微 冲击 | 压缩 机 ， 混 凝 土 搅拌 机 、 载 1.4 1.5 1.7 
荷 不 均匀 的 输送 机 
电 铲 、 轧 机 和 球磨 机 ， 单 
中 等 冲击 | rak WC ЖІ, EE 1.8 1.9 2.1 
加 工 机 械 、 石 油 钻 采 设 备 
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ГА 

2.0 

1.8 

1.6 

14 

12 

1.0 

0.9 

0.8 

0.7 

0.6 

0.5 

0.4 

0.3 > 

11 15 20 25 30 3 40 45 z, 
图 11-5 主动 链 轮 齿 数 系数 户 
表 11-5 为 的 计算 值 (摘自 GBZT 18150--2006) 
| 22-21 | ГА | 22-21 | ГА | 22-21 | А [а-а | А [2-21 | А 

І 0.0253 21 11.171 41 42.580 61 94. 254 81 166. 191 
2 0.1013 22 12.260 42 44. 683 62 97. 370 82 170. 320 
3 0.2280 23 13.400 43 46. 836 63 100. 536 83 174. 500 
4 0.4053 24 14. 590 44 49. 040 64 103. 753 84 178. 730 
5 0.6333 25 15. 831 45 51.294 65 107. 021 85 183.01 
6 0.912 26 17.123 46 53.599 66 110. 339 86 187.342 
7 1. 241 27 18. 466 47 55. 955 67 113. 708 87 191.724 
8 1. 621 28 19. 859 48 58.361 68 117. 128 88 196.157 
9 2. 052 29 21.303 49 60. 818 69 120. 598 89 200.640 
10 2. 533 30 22.797 50 63.326 70 124. 119 90 205.174 
11 3.065 31 24. 342 51 65. 884 71 127. 690 91 209. 759 
12 3.648 32 25.938 52 68. 493 72 131. 313 92 214. 395 
13 4. 281 33 27. 585 53 71.153 73 134. 986 9з 219. 081 
14 4. 965 34 29. 282 54 73. 863 74 138. 709 94 223. 817 
15 5.699 35 31. 030 55 76. 624 75 142. 483 95 228. 605 
16 6.485 36 32.828 56 79. 436 76 146. 308 96 233. 443 
17 7.320 37 34. 677 57 82.298 77 150. 184 97 238. 333 
18 8.207 38 36.577 58 85.211 78 154. 110 98 243. 271 
19 9.144 39 38. 527 59 88. 175 79 158. 087 99 248. 261 
20 10. 132 40 40. 529 | 60 91.189 80 162. 115 100 253. 302 









































- 1262. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 11-6 f, 的 计算 值 (摘自 























СВ/Т 18150—2006) 














































































































К=з, X-z, X=z; Х-г| 
ЛА ГА Л Л 
23 21 22721 22721 22721 
224 | ‚23 
б 94001 2.8 0. 24758 1.52 0. 23705 ББ НЕБИ 
2.7 0. 24735 1. 50 0. 23648 .23 . 
12 0. 24990 1.22 0.22185 
2.6 0. 24708 1. 48 0. 23588 . . 
11 0. 24988 1.21 0. 22090 
2.5 0. 24678 1.46 0. 23524 . . 
10 0. 24986 1.20 0. 21990 
біне 2.4 0. 24643 1.44 0. 23455 . . 
9 0.2 1.19 0. 21884 
2.3 0 24602 1.42 0.23381 
7 0.24970 2.1 0.24493 1.39 0. 23259 1.18 0.21771 
6 0. 24958 1.38 0. 23215 117 0.21652 
2.00 0. 24421 1.37 0 23170 Е ЕР 
5 0. 24937 1.95 0.24380 s. У 
бұй 9: 24931 1.90 0.24333 1.36 0.23123 | s: 
1.85 0.24281 1.35 0. 25073 каа 89 
4.6 0. 24925 1.80 0. 24222 1. 34 0. 23022 
44 и 1.75 0. 24156 1. 33 0. 22968 1.13 0. 21090 
4 
"r Ан 95 1.70 0. 24081 1.32 0.22912 1.12 0.20923 
4 
70 248 1.68 0. 24048 1.31 0. 22854 1.11 0. 20744 
3.8 0. 24883 
1.66 0. 24013 1.30 0. 22793 1.10 0. 20549 
1.64 0. 23977 1.29 0. 22729 1.09 0. 20336 
4 
А н 1.62 0. 23938 1.28 0. 22662 
ск аи 1.60 0. 23897 1.27 0. 22593 
3.2 0. 24825 ! і ` N 1.08 0.20104 
1.58 0.23854 1.26 0. 22520 
3.0 0. 24795 1. 07 0. 19848 
1. 56 0. 23807 1.25 0. 22443 
2.9 0. 24778 1.06 0. 19564 
1.54 0.23758 1.24 0.22361 
З. 润滑 范围 选择 进行 耐 磨损 工作 能 力 计 算 时 ， 若 所 要 求 的 使 用 寿命 过 
图 11-4 所 示 为 润滑 范围 。 范 围 1 为 用 油 谈 或 油 短 ， 使 用 功率 过 高 ， 则 链条 的 静 强 度 验算 也 是 必 不 可 
































刷 定 期 人 工 润滑 ; 范围 2 为 滴 油 润滑 ; 范围 3 为 油 池 
润滑 或 油 盘 飞溅 润滑 ; 范围 4 为 液压 泵 压力 供 油 润 
滑 ， 带 过 滤器 ， 必 要 时 带 油 冷 却 器 。 

当 链 传动 的 空间 狭小 ， 并 作 高 速 、 大 功率 传动 
时 ， 则 有 必要 使 用 油 冷 却 器 。 

不 同 工 作 环境 温度 下 的 链 传动 用 润滑 油 夭 度 等 级 
见 表 11-7。 

211-7 链 传动 用 润滑 油 的 锋 度 等 级 
(摘自 СВ/Т 18150—2006) 




















































































































环境 温度 /SC -5-5 >5-25 | >25-45 | >45-70 
润滑 油 的 VG68 VG100 VG150 VG220 


黏度 等 级 (SAE20) | (SAE30) | (SAE40) | (SAE50) 





Е: 应 保证 润滑 油 不 被 污染 ， 特 别 不 能 有 磨料 性 微粒 
存在 。 
4. 滚 子 链 的 静 强 度 计 算 
在 低速 重 载 链 传 动 中 ， 链 条 的 静 强度 占有 主要 地 
位 。 通 常 v<0. 6m/s 视 为 低速 传动 。 如 果 低 速 链 也 按 
疲劳 考虑 ， 用 额定 功率 曲线 选择 和 计算 ， 结果 常 不 经 
济 。 因 为 额定 功率 曲线 上 各 点 ， siz КЫЫ л 
Ай п ЖАТ 8-20, Кїн ДЕЗЕ ЖОН K. 3828, 



























































少 的 。 


日 





链条 的 项 强 度 计 算式 如 下 : 


= Q 
ы е 


系数 ; 

Q 4. (М), ## 11- 2; 

及 一 一 工 况 系数 ， 查 表 11-4 (ЖК, =f.) 

下 一 一 有 效 拉力 〈( 即 有 效 圆周 力 ) (N), 计算 
公式 查 表 11-3; 

下 一 一 离心 力 引起 的 拉力 (N), F. =; 

4 一 一 链条 每 米 质量 (kg/m) ， 见 表 11-8; 

链 速 (m/s), ， 当 o<4m/s В, F. 可 和 忽 上 略 




















т 














不 计 ; 

к, ЖЕ Л] (N) ， 查 图 11-5， 在 FJ F", 
中 选用 大 者 

[n] 许 用 安全 系数 ， 一 般 为 4~8; 如 果 按 最 








大 尖峰 载荷 Fu 来 代替 K 进行 计算 ， 
则 可 为 3~6; 对 于 速度 较 低 、 从 动 系统 
惯性 较 小 、 不 太 重 要 的 传动 ， 或 作用 力 
的 确定 比较 准确 时 ，[n] 可 取 较 小 值 。 














































































































































































































































































































第 11 = # 3 - 1263. 
Yh 30 
20 Ж ” 
© 
15 15 
4 10 
10 > 
8 5 а Ч 
T T 
6 М 3 а=0 
2 20 
4 15 
3 | 80° | WON RON 
3 1 
< 0.5 
1.5 
9%3 05 1152 3 5 10 
А (/а)(%) 
М 2 Е 11-5 悬垂 拉力 的 确定 
ЇЕ: Fi=Kiqax102, Е!-(Кұғвіша)4ах1077 
0.6 Өн, a 的 单位 为 тт, 的 单位 为 kg/m， 
Fe. ЕН) N. 
0.4 
2) 085 链条 
0.3 
I 21 ®хп% °х86. Ар 0 90003) 
P.= = (11-3) 
0.2 6x10 
人 式 中 4A 一 一 两 片 内 链 板 的 截面 积 (тт), 
7704 05 06 08 10.12 16 24 40 x Я 
60H 80Н | 120Н 2009 А; = 0. 0745р?, 
20 22. 2 3) А 系列 重 载 链条 
100Н 160Н 2409 АКАТА tts 
11-4 ”润滑 范围 (摘自 CB/T 18150—2006) 21 98 хпо 9 (тн ) 55 99А р 1079: 0008р) 
мыс Мыл ыа ы i 6х107 
表 11-48 滚 子 链 每 米 质量 (аа-а) 
节 距 py 8.00 |9.525| 12.7 |15. 875 | 19. 05|25.40 | ч _ 
式 中 “局 一 一重 载 系列 链条 内 链 板 的 厚度 (mm); 
= ЖИ үө Т 
ы) 0.18 | 0.40 [0.65 | 1.00 | 1.50 | 2.60 ts 标准 系列 链条 内 链 板 的 厚度 (тп); 
С = EL 一 YY 位 Г 人 口 3 
节 距 риат |31. 75 |38. 10144. 45 50. 80 |63.50|76.20 А; 两 片 标 准 内 链 板 的 截面 积 (mm )， 
每 米 质量 A;=0. 118р2, 
单 排 每 米 质 基 | 3 8o | 5 во | 7.50 | 10. 10 |16.10|22.60 Р 
gq/(kg/m) 4) B 系列 链条 




















5. 额定 功率 和 润滑 速度 计算 公式 (摘自 GB/T 
18150—2006) 

(1) 链 板 疲劳 限定 的 额定 功率 计算 公式 ”各 类 
链条 额定 功率 P. (kW) 的 计算 公式 如 下 : 

1) A 系列 链条 


1:08 xnd. 994 р! 1.0-0. 0008р) 

















25 
Р. = (11-2) 
6x107 
式 中 ¿s 小 链 轮 齿 数 ; 
ns 小 链 轮 转速 (r/min); 


4; 一 一 两 片 内 链 板 的 截面 积 (mm?)，4;=0.118p?; 
链条 节 距 (mm). 





p 


H 





25 080 9х99Ад р! 1-90. 0009р) 





Р = 


с 


(11-5) 
6х10” 


А; = 21,(0. 99№,-а,) 


5,-5 
t = 
"2001 
4i 一 一 两 片 标准 内 链 板 的 截面 积 (mm?); 
最 大 内 链 板 高 度 (mm); 
di 一 一 估算 套 简 直径 (mm); 
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di 最 大 滚 子 直径 (mm); 太一 一 链 长 ， 以 节 数 表示 ; 
d, 最 大 销 轴 直径 (mm); 链 速 (m/s); 
45, 一 一 最 小 内 链 节 内 帘 (mm); с МИЯ, 
b, 最 大 内 链 节 外 宽 (mm) 。 i 传动 比 ; 








(2) 深 子 和 套 简 冲击 疲劳 限定 的 额定 功率 计算 
公式 ”各 类 链条 P. (kW) 计算 公式 如 下 : 
1) A 系列 、A 重 载 系列 和 B 系列 链条 (不 含 
04С, 06С 和 085 链条 ) 
953. 52:5р0-8 








x -; (11-6) 
ns 
2) 04С 和 06С 链条 
1. 626. 6215р"? 
= = (11-7) 
пс 
3) 085 链条 
1970. 721:5р0-8 
Р,----- (11-8) 


ns 











(3) 由 销 轴 和 套 简 胶合 限定 的 额定 功率 P (kW) 
计算 公式 ”对 A 系列 、A 重 载 系列 和 B 系列 链条 ， 有 
Zsnsp 


° 3780К,,, 


т" 
ШТ 1. зо Р |+. ез|} 
1000Kps/ L 25.4 


式 中 Ks 一 一 速度 修正 系数 ， 见 表 11-9。 
表 11-9 速度 修正 系数 





БЕ 2. on Р 
25. 





| -0.02742,- 
i : 


























链条 节 距 /mm Kps 链条 节 距 /mm Кы 
= 19.05 1.0 50.80-57.15 1.40 

25.40-31.75 1.25 63.50 1.45 
38.10 1.30 76.20 1.50 
44.45 1.35 











(4) 润滑 速度 限制 公式 

1) 第 一 种 润滑 方式 的 最 大 速度 为 
v=2. 8p "m/s 
2) 第 二 种 润滑 方式 的 最 大 速度 为 
v=7.0p "m/s 
3) 第 三 种 润滑 方式 的 最 大 速度 为 
v= 35p "m/s 


б. 深 子 链 的 耐 磨损 工作 能 力 计算 

















当 工 作 条 件 要 求 链条 的 磨损 体 长 率 字 明显 小 于 


3%, 或 者 润滑 条 件 不 能 符合 规定 要 求 方式 而 有 所 恶 

化 时 ， 可 按 下 式 进 行 深 子 链 的 磨损 计算 。 链 条 的 磨损 

使 用 寿命 与 润滑 条 件 、 许 用 的 磨损 伸 长 率 以 及 贸 链 承 
压 面 上 产生 的 滑 摩 功 等 因素 有 关 ， 即 

г=оззоо(“'*°°) а ШЕ 

p. v ї+1| р 


寿命 (h); 




















| (11-9) 











хон T—##E 



































B 许 用 磨损 伸 长 率 ， 按 具体 工作 条 件 确定 ; 














cl 磨损 系数 ， 查 图 11- 6; 
с, 节 距 系数 ， 查 表 11-10; 
с 齿 数 -速度 系数 ， 查 图 11-7; 


p — ШИЖ (MPa)。 
ЕЕЕ р, 的 计算 式 为 
f.F+F._+F, 
-一 一 一 
式 中 /一 一 工 况 系数 ， 查 表 11-4; 
下 一 一 有 效 拉 力 ( 即 有 效 圆 周 力 )， 按 表 11-3 
公式 计算 ; 
太一 一 离心 力 引起 的 拉力 ，F =qo”; 
所 一 一 悬垂 拉力 ， 见 图 11-5; 
4 一 一 匀 链 承 压 面积 ，4 值 等 于 滚 子 链 销 轴 直 
Жа, 与 套 简 长 度 b, ( 即 内 链 节 外 宽 ) 
的 乘积 (mm2) а, 15, 值 查 表 11- 2。 
当 使 用 寿命 了 已 定时 ， 可 由 式 (11-4) 确定 许 用 比 
Ж [р„], JPK (11-5) ЖАИ, 
p <[p.] 





p. (11-10) 




































































1.0 1 


















































0 5 101520 2530 35 4045 50 55 60 65 70 
Pp./MPa 


11-6 磨损 系数 с, 
1 一 干 运转 ， 工 作 温度 <140% ， 链 速 o<7m/s 
2 一 润滑 不 充分 ， 工 作 温度 <70% , 2<7т/в 
3 一 规定 采用 的 润滑 方法 ( 见 图 11-4) 
4 一 良好 的 润滑 条 件 ， 工 作 温度 <70%C 
注 : 干 运转 使 磨损 寿命 大 大 下 降 ， 应 尽 可 能 
使 润滑 条 件 位 于 图 11-6 中 的 阴影 区 。 


表 11-10 节 距 系数 c, 
节 距 p/mm 9.525 | 12.7 |15.875 | 19.05 25.4 
































ЗІН ЖЖ с, 1.48 | 1.44 | 1.39 | 1.34 | 1.27 











节 距 p/mm 31.75 | 38.1 44.45 50.8 63.5 




















ЭН с, 1.23 | 1.19 | 1.15 | 1.11 1.03 
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1.00 
0.99 = 
0.98 72: 
0.97 Z 
0.96 С 
0.95 
0.94 
0.93 К 
0.92 
0.91 x 
“0.90 
2 
0.89 = 
0.88 
0.87 
0.86 = 
0.85 z | 
0.84 Al 
` 
0.83 ` 
0.82 
0.81 
0.800123 0.2 0315 0.5 | 0.8 |1251 2.0 [3.15] 5.0 | 8.0 |12.5] 20 |315 
0.1 0.16 0.25 0.4 0.63 10 16 25 40 63 10 16 25 40 
u/(m/s) 
图 11-7 人 齿 数 -速度 系数 c。 
А Ме 11.2.3.2 WEEK 
11.2.3 ЖЕЕ РА ИИА ПРСТИ 
ТВЕН НЫ ЛЫ Ла ЗЕЕ, ВЕ ЛА 
11.2.3.1 基本 参数 和 主要 尺寸 ( 见 表 11-11) 
Ж 11-11 滚 子 链 链 轮 的 基本 参数 和 主要 尺寸 (摘自 GB/T 1243-2006) (单位 : mm) 
# Ж 符号 有 
ж 链 轮 齿 数 z 查 表 11-3 
本 配 用 节 距 p 
£ ШЕ |а Ж 11- 
数 | 链条 的 滚 子 外 和 1 查 表 11-2 
排 距 p. 
ga t 
分 度 圆 直径 d ‚180° 可 查 表 11-12 求 得 
sin Е 
а мах 9+1. 25p-d, 
4.44 i=) ҙе 可 在 di 与 dows 范围 内 选取 。 当 选用 d... 
主 | mm 4, 5 +， 应 注意 用 展 成 法 加 工 不 能 发 生 
主 齿 顶 ЗИ НАР, ШШ М, МШ 展 成 法 加 工时 ， 有 可 能 发 生 
要 180° ия 
尽 а, -zl 54+cot ) 
z 
I 齿 根 圆 直 径 4, dr=d-di 
0.8 
..-(о 625+—) р-0.5а, h, 查 表 11- 14 插图 
分 度 圆 弦 齿 高 h, һш.50.5 (p-d,) h. ЕУ (k Pk X 18 JÉ, Р АО ЕТІГІН | À IJ Ж 
Жм =Й — АИИ, MU ШКО, h. DV T d... Ра HDT d... 
һ,-0.27р 


















































































































































































































































































































































































































































- 1266 · 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 
(8) 
名 称 符号 T Ж 2 式 说 明 
90° 
3 Sa 奇数 齿 L. = dcos -а, 
А 最 大 齿 根 距离 І, 2 
т ЖЖ 1,-4,-4-а, 
Г БЕ 
齿 侧 凸 缘 ( 或 排 间 180。 
` УН | 4, | 4„<рсо ——-1.04һ,—0.76 各 一 内 链 板 高 度 , 查 GBZT 1243—2006 
9) Вл 
ШЕ. а,. а, 计算 值 舍 小 数 取 整 数 ， 其 他 尺寸 精确 到 0. 01mm。 
可 以 有 较 大 的 灵活 性 。GB/T 1243—2006 中 没有 规定 齿 形 的 链 轮 之 间 也 可 以 进行 互 换 。 
具体 的 链 轮 齿 形 ， 仅 仅 规定 了 最 大 雌 模 形状 和 最 小 此 本 手册 推荐 一 种 三 圆 弧 一 直线 具 形 (或 称 凹 此 
槽 形状 及 其 极限 参数 ， 见 表 11-13。 凡 在 两 个 极限 齿 形 ) ， 其 尺寸 计算 见 表 11-14, X #hik JÉ УЖ f uh € 
JBE JK < а] BJ ЖЭ Ёл fE 4 JÉ 35 п] ЖЕН. — 时 接触 应 力 较 小 ， 作 用 角 随 齿 数 增加 而 增 大 ， 性 能 较 
明 ， 齿 槽 形状 在 一 定 范 围 内 变动 ， 在 一 般 工 况 下 ， 好 。 它 的 缺点 之 一 是 切 齿 滚 刀 的 制造 比较 麻烦 。 链 轮 
链 传动 的 性 能 不 会 有 很 大 影响 。 也 可 用 渐 开 线 齿 可 用 СВ/Т 1243—2006 附录 规定 
使 用 要 求情 况 时 ， 选 择 齿 形 参 数 留 有 较 大 的 余地 ， 也 的 刀具 进 ІІ, 
为 研究 发 展 更 为 理想 的 新 齿 形 创造 了 条 件 ， 各 种 标准 
表 11-12 p=1 的 链 轮 分 度 圆 直径 (单位 : mm) 
Ж 单位 节 距 Ж 单位 节 距 齿 数 单位 节 距 齿 数 单位 节 距 
2 分 度 圆 直径 а z 分 度 圆 直径 d z 分 度 圆 直径 d z 分 度 圆 直径 d 
9 2. 9238 45 14. 3356 81 25. 7896 117 37. 2467 
10 3.2361 46 14. 6537 82 26. 1078 118 37. 5650 
11 3. 5494 47 14. 9717 83 26. 4260 119 37. 8833 
12 3. 8637 48 15. 2898 84 26. 7443 120 38.2016 
13 4. 1786 49 15. 6079 85 27. 0625 121 38. 5198 
14 4, 4940 50 15. 9260 86 27. 3807 122 38. 8381 
15 4, 8097 51 16. 2441 87 27. 6990 123 39. 1564 
16 5.1258 52 16. 5622 88 28. 0172 124 39. 4746 
17 5.4422 53 16. 8803 89 28.3355 125 39. 7929 
18 5. 7588 54 17. 1984 90 28. 6537 126 40. 1112 
19 6. 0755 55 17. 5166 91 28.9719 127 40. 4295 
20 6. 3925 56 17. 8347 92 29. 2902 128 40. 7478 
21 6. 7095 57 18. 1529 93 29. 6084 129 41. 0660 
22 7. 0266 58 18.4710 94 29. 9267 130 41. 3843 
23 7. 3439 59 18. 7892 95 30. 2449 131 41. 7026 
24 7. 6613 60 19. 1073 96 30. 5632 132 42. 0209 
25 7.9787 61 19.4255 97 30. 8815 133 42. 3391 
26 8. 2962 62 19. 7437 98 31. 1997 134 42. 6574 
27 8.6138 63 20. 0619 99 31. 5180 135 42. 9757 
28 8. 9314 64 20. 3800 100 31. 8362 136 43. 2940 
29 9. 2491 65 20. 6982 101 32. 1545 137 43.6123 
30 9. 5668 66 21. 0164 102 32.4727 138 43. 9306 
31 9. 8845 67 21. 3346 103 32.7910 139 44. 2488 
32 10. 2023 68 21.6528 104 33. 1093 140 44. 5671 
33 10. 5201 69 21.9710 105 33.4275 141 44. 8854 
34 10. 8380 70 22.2892 106 33. 7458 142 45. 2037 
35 11. 1558 71 22. 6074 107 34. 0640 143 45. 5220 
36 11. 4737 72 22.9256 108 34. 3823 144 45. 8403 
37 11.7916 73 23.2438 109 34. 7006 145 46. 1585 
38 12. 1096 74 23. 5620 110 35. 0188 146 46. 4768 
39 12. 4275 75 23. 8802 111 35.3371 147 46. 7951 
40 12. 7455 76 24. 1985 112 35. 6554 148 47. 1134 
41 13. 0635 77 24. 5167 113 35.9737 149 47.4317 
42 13. 3815 78 24. 8349 114 36.2919 150 47. 7500 
43 13. 6995 79 25. 1531 115 36. 6102 
44 14. 0176 80 25.4713 116 36.9285 
Е: 当 链 节 距 p 关 1 时 ， 链 轮 分 圆 直径 4=p 乘 以 表 中 数值 。 
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#11-13 SK lB J 8483 АКИЙ (摘自 GB/T 1243—2006) (单位 : mm) 
° H я ж қ 
名 称 符号 = ОТЕ = Т 
Кера ИЛА МАР Ж 
齿 侧 圆 弧 半 径 P; "ша 0. 0084,(22+180) romax = 0. 124,(2+2) 
滚 子 定位 圆 驳 半径 г гш = 0. 5054, +0. 069/4 гиш = 0. 5054, 
90 90 
深 子 定位 角 а/(9) 9 = 120-— Qa = 140- 
z z 
表 11-14 三 圆 弧 一 直线 齿 模 形状 及 尺寸 计算 (单位 : mm) 
名 称 符号 计算 公式 
齿 沟 圆 弧 半径 гу г, =0. 50254, +0. 05 
60 
IR08936407(°) жы 4 255-—— 
2 2 z 
a 
M M=0.8d sin — 
工作 有 段 圆 弧 中 心 0, 的 坐标 2 
а 
T T=0. 84, cos — 
2 
工作 段 圆 弧 半径 r; г, = 1. 30251, +0. 05 
s 56 
工作 段 圆 弧 中 心 角 /(°) B B=18-— 
z 
180° 
W = 1. 3а, соѕ 
齿 顶 圆 弧 中 心 0; 的 坐标 қ 
ү Ү= 1. 3а, sin 
z 
64 
ЖӘЕ (>?) = Y L жы 
2 2 2 
W ТИ [И] `: 4€ rs па (1 3e0s 7-0, 8eos8-1.3025] -0.05 
ТЕВЕ КЕ b. фф (ь 3sin 7-0, gsing | 
Г р 2 Ро 2 271-4 
е ЖЕН ИР Т> ЖЕ ЖЕН H H= 3-(1.за,-*) mr 人 - ) 








ШЕ. 齿 沟 圆 弧 半 径 7, 允许 比 表 中 公式 计算 的 大 0. 00154, +0. 06mm。 
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11.2.3.3 #5158: ( 见 表 11-15) 
11.2.3.4 链 轮 公 差 


对 一 般 用 途 的 滚 子 链 链 轮 ， 























后 ， 齿 表面 粗糙 度 Ra 为 6.3km。 滚 子 链 链 轮 齿 根 圆 
直径 偏差 、 量 柱 测量 距 以 及 径 向 圆 跳动 和 轴 向 圆 跳动 





其 轮 齿 经 机 械 加 工 见 表 11-16~ 表 11-18。 
#11-15 轴 向 齿 廊 及 尺寸 (摘自 GBZT 1243—2006) (8 

















单位 : тп) 




















































































































计算 公式 
名 称 备 注 
р<12.7 р>12.7 
ШӨ” 单 排 0. 930, 0. 950, р> 12.7 时 ,经 制造 厂 同 意 ,也 可 使 用 p<12.7 МШК, b — 
БЕКТЕРІ 0.91), 0.93, | 内 链 节 内 帘 , 查 表 11.2 
bi 公称 )= 0. 06p 适用 于 081,083 ,084 规格 链条 
齿 侧 倒 角 š Ср 
болж) 0. 13р 适用 于 其 余 A 或 B 系列 链条 
齿 侧 半 径 称 ) 三 也 
齿 宽 pm = (m-1)p.tbn m 一 排 数 
Ж 11-16 滚 子 链 链 轮 齿 根 圆 直径 极限 偏差 及 量 柱 测 量 距 极限 偏差 (摘自 СВ/Т 1243—2006) 
上 极限 下 极限 
项 HB 尺寸 自 & iH 
і й 偏差 | ыж ' 
4,127 0 -0.25 : 
КЖ ІН m 22 КӨРЕ и 5 30 链 轮 齿 根 圆 直 径 下 极限 偏差 为 负 值 。 它 可 以 用 量 柱 
<a =< =0, 2 
量 柱 测 量 距 极限 偏差 | 法 间接 测量 , 量 柱 测量 距 М, 的 公称 尺寸 值 见 表 11-17 
250<d, 0 hll 
































Ж 11-18 滚 子 链 链 轮 齿 根 圆 径 向 圆 跳 动 和 轴 向 圆 跳动 (摘自 СВ/Т 1243—2006) 


项 H 





#11-17 滚 子 链 链 轮 的 量 柱 测量 距 Ma (摘自 GB/T 1243—2006) 




















项 H ач 
偶数 齿 
量 柱 测 量 距 | м, 
奇数 齿 
计算 公式 
Мұ-аға,ы, 








о 


90 
Мр = dcos 一 一 +d 
z 


Rmin 


Ш. 量 柱 直径 d, = 滚 子 外 径 di 。 量 柱 的 技术 要 求 : 极限 偏差 为 %”。 





























А 27% А 不 应 超过 下 列 两 数值 中 的 较 大 值 (0. 0008di+0. 08 ) mm 或 0. 15Smm , 最 
链 轮 孔 和 根 圆 直径 之 间 的 径 向 圆 跳动 
到 0. 76mm 
轴 孔 到 链 轮 上 元 侧 平 直 部 分 的 轴 向 圆 跳动 不 应 超过 下 列 计算 值 (0. 0009di+0. 08) mm ,最 大 到 1. 14mm 
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11.2.3.5 链 轮 材 料及 热处理 





( 见 表 11-19) 


Ж 11-19 链 轮 材料 及 热处理 





































































































材 Ж. А 处 理 W HI BE JE 应 用 范围 
15.20 0 ЕК АК 50 ~ 60HRC sz 和 253, 有 冲击 载荷 的 链 轮 
35 正 火 160~200HBW z>25 АЕ МАЕ 
45.50 I ' 无 剧烈 冲击 振动 和 要 求 耐 磨损 的 主 . 从 动 
Ж.Ш K 40~ 50HRC 

45Mn .ZG310-570 链 轮 
15Cr .20Cr E pk 0 |: 55~ 60HRC z<30 ,传递 较 大 功率 的 重要 链 轮 
40Cr .35SiMn .35CrMo Ж.Ш K 40~ 50HRC 要 求 强度 较 高 和 耐 磨损 的 重要 链 轮 
0235 ‚0275 焊接 后 退火 =140HBW 中 低速 .功率 不 大 的 较 大 链 轮 

z>50 的 从 动 链 轮 , 以 及 外 形 复杂 或 强度 
不 低 于 HT200 的 灰 铸 铁 Әлен 260~280HBW 

要 求 一 般 的 链 轮 

P<6kW ,速度 较 高 ,要 求 传动 平稳 、 噪 声 
夹 布 胶木 
ü 小 的 链 轮 


11.2.3.6 链 轮 结构 


中 等 尺寸 的 链 轮 除 表 11-20 所 列 的 整体 式 结构 外 ， 周 缘 另 设 螺钉 或 
周 向 固定 锦 钉 连接 


也 可 做 成 板式 具 圈 的 焊接 结构 或 装配 结构 ， 如 


所 示 。 


大 型 链 轮 除 按 表 11-21 和 表 11-22 所 示 表 图 结构 










图 11-8 











连 
采 

















外 ， 也 可 采用 轮 辐 式 铸造 结构 。 轮 驾 剖 面 可 
或 十 字形 ， 可 参考 铸造 齿轮 结构 。 


用 椭圆 形 











图 11-8 链 轮 结构 

































































Ж 11-20 整体 式 钢 制 小 链 轮 主要 结构 尺寸 (单位 : mm) 
br 
| | | | 
名 称 符 号 结构 尺寸 
ак 
Мак #0028 

轮 载 厚度 h 

1 <50 50-100 | 100-150 >150 

常数 ы 

K 3.2 4.8 6.4 9.5 
轮 载 长 度 1 I=3.3h Li = 2. 6h 
轮 载 直径 а, di =dx +2h dya <d, ,d, 见 表 11-11 

齿 宽 b, 1,92 11-15 
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表 11-21 用 板式 、 单 排 铸造 链 轮 主要 结构 尺寸 (单位 : mm) 
p=9.525-15.875 p=9. 525-15. 875 р> 19.05 
z< 80 z>80 z 不 限 
名 称 符 号 结构 尺寸 (参考 ) 
эре d 
ЖЕЕ h h=9.5+- +0.014 
轮 慌 长 度 1 1=4h 
轮 载 直径 d, di =de+2h di <d,,d, ЖЖ 11-11 
ТЇШ 236 q JEE b. b =0. 625р+0. 930, ,5 一 内 链 节 内 宽 , 查 表 11-2 
сі су = 0. 5р 
с с, = 0. 9р 
ун. р 5 2 2 
轮 缘 部 分 尺寸 
5 5-21 
Е R R=0.04p 
9. 525 15.875 25.4 38.1 50.8 76.2 
p 
12.7 19.05 31.75 44.45 63.5 
ко 
腹 板 厚度 ! 7.9 10.3 12.7 15.9 22.2 31.8 
| 9.5 11.1 14.3 19.1 28.6 
#11-22 腹 板式 多 排 铸造 链 轮 主要 结构 尺寸 (单位 : mm) 
名 称 符 号 结构 尺寸 (参考 ) 
圆 角 半径 R В=0. 51 
аг 1=4h 
44. 1 у: 
кле 对 四 排 链 ,AN = ba ,如 可 参照 表 11-15 
9. 525 15. 875 25.4 38.1 50.8 76.2 
p 
ы. 12.7 19.05 31.75 44.45 63.5 
у ТЕ r 
But ! | 7.9 11.1 14.3 19.1 25.4 38.1 
10.3 12.7 15.9 22.2 31.8 
其 余 结构 尺寸 同 表 11-21 
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11.2.4 滚 子 链 传动 设计 计算 示例 


【 例 11-1】 设计 一 带 式 输送 机 驱动 装置 低速 级 
用 的 深 子 链 传 动 。 已 知 小 链 轮 轴 功 率 P=4.5kW， 小 
链 轮转 速 mm = 265rmin， 传 动 比 1=2.5， 工 作 载 荷 3 
稳 ， 小 链 轮 悬 臂 装 于 轴 上 ， 轴 直径 为 Somm， 链 传动 
中 心 距 可 调 ， 两 轮 中 心 连 线 与 水 平面 夹 角 近 30"， 传 
动 简 图 如 图 11-9 所 示 。 

















ы 

















图 11-9 传动 简 图 


【 解 】 1) 链 轮 齿 数 
МЕЖЕ. 取 z =25。 
@) 大 链 轮 齿 数 : 
2=izl=2.5x25=62.5 Ж 62 
2) 实际 传动 比 i: 

2220 62 


іш------2.48 
zi 25 





3) 链 轮转 速 
@) 小 链 轮 转速 : nj = 265r/min。 
@ 大 链 轮 转速 ; 
пр 265 

i 2.48 

4) 修正 功率 P.。 查 表 11-4, 工 况 系数 /1 = 1; 
ЖИ 11-3， 主 动 链 轮 齿 数 系数 =0.76， 则 

P. =Pf.f,=4. 5x1x0.76kW = 3. 42kW 

5) 链条 节 距 p。 由 修正 功率 P.=3.42kW 和 小 链 
轮转 速 n, = 265r/ тіп, 在 图 11-2a 上 选 得 节 距 pp 为 
12A 即 19. 05mm。 

6) 初 定 中 心 距 cw。 因 结构 上 未 限定 ， 暂 取 
ар, ~ 35р 

7) 链 长 节 数 Xo: 


z tz f 
十 一 一 





n, r/min= 107r/ тіп 























X, = 2ao + 
ао, 


25+62 34.68 
+ 


=2х35+ ——= 114. 49 
35 





5 X = 114 节 








62-25\“ 
式 中 %=( j | = 34. 68, 


т 
8) ЖЖК L: 
_ Хор 114х19. 05 


=——=—— -c=2. 17m 
1000 1000 


9) 理论 中 心 距 a: 

a =p(2X0-z, -21)fa 
=[19.05(2x114-62-25) х0. 24645 | mm 
=661.98mm 

式 中 =0.24645， 表 11-6 插值 法 。 

10) 实际 中 心 距 a': 














а!-а-Да 
-(661.98-0. 004х661. 98) mm 
= 659. 3mm 
11) 链 速 v: 
2171P 25x265x19. 05 
v= = m/s=2. 1m/s 
60x1000 60х1000 
12) 有 效 圆周 力 Е. 
1000Р 1000х4.5 
Е- = N=2143N 





” 2.1 
13) 作用 于 轴 上 的 拉力 Fo : 
Fo =1.20K,F=1.2x1x2143N =2572N 
14) 计算 链 轮 几 何 尺 寸 并 绘制 链 轮 工作 图 ， 
中 小 链 轮 工作 图 如 图 11-10 所 示 。 
15) 润滑 方式 的 选 定 。 根 据 链 号 12A 和 链条 速 
度 v=2.1m/s， 由 图 11-4 选用 润滑 范围 3， 即 油 池 润 
滑 或 油 盘 飞溅 润滑 。 
16) 链条 标记 。 根 据 设计 计算 结果 ， 采 用 单 排 12A 
滚 子 链 ， 节 距 为 19.05mm， 节 数 为 114 节 ， 其 标记 为 
12А-1х114 СВ/Т 1243—2006 


11.2.5 链 传动 的 润滑 


链 传动 的 润滑 可 以 缓和 链条 和 链 轮 齿 面 的 冲击 ， 
减少 链条 和 链 轮 齿 面 的 磨损 ,减少 链 环节 内 部 温度 的 
升 高 ， 是 延长 链 传动 寿命 的 重要 因素 之 一 。 
11.2.5.1 润滑 剂 的 选择 

链 传动 的 润滑 剂 可 按 表 11-23 选取 。 

Ж 11-23 滚 子 链 润滑 剂 的 选择 























Ir 

















+ 
































ечи 

































































链条 速度 工作 温度 | 荐 用 润滑 油 
РА 
工作 条 件 v/(m/s) ГАЙ 牌号 
小 功率 传动 ,| 3 5. _ 
“E А А 性 Жу 57 = 
链 密封 性 较 差 >38 100 
<4 46 
链条 密封 性 好 <8 4-38 68. 100 
>38 100. 150 
<4 46 
链条 密封 性 好 >8 4-38 46. 68 
>38 68. 100 
链条 密封 在 过 К 2. 
体内 >16 ~38 68 
>38 68. 100 
注 : 润滑 油 牌 号 32~ 150 为 全 损耗 系统 用 油 。 
11.2.5.2 润滑 方式 的 选择 














用 于 深 子 链 的 润滑 方式 选择 可 按 表 11-24 或 图 11-4, 
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12A-1X114 GB/T 1243 —2006 















































































































































































































































{| 02 |а {! 02 |а 
= 
І Ка 32 
N ко] 
] 
с R 
Š C2 | | s 
21 s= е > - 
Sl ғ = а № 
< Ra 3.2 ы) S| % 
4 
М8 2 
20 8 
а 63 Ва 12. 
вз“ ° “ al 542 
ы. Етен 
11.94 843 ЖОС x — э 
—— 24 技术 条 件 滨 子 直径 а . 
pd WA 2 25 
Б ал 量 柱 测量 路 MA 163.6 025 
220 ЕТТЕРІН 量 柱 直径 dR 11.91! 
ко 按 GB/T 1243—2006 附录 
үз B 规定 的 刀具 切 制 
图 11-10 小 链 轮 工作 图 示例 
Ж 11-24 链 传动 的 润滑 方式 
润滑 方式 简 图 说 明 供 油 
人 工 定 定期 在 链条 松 边 内 | ，，，、， Ду 
期 润滑 外 链 板 间隙 中 注油 “| ЖӘНЕН 
具有 简单 外 壳 , 用 
滴 油 油 杯 通过 油管 向 松 边 | S ara pop， ШЕ енді 
润滑 ў ШРЫ ЗР БЕЛЕ Та B AE Ё ҖЕ Е ЕЛУ 5 ~ 20 滴 , 速 度 高 时 取 大 值 
Фр СК 
ІН 18 具有 密封 的 外 壳 ， 链条 浸 油 深度 约 6~ 12mm; 过 浅 , 润 滑 不 可 靠 ;过 
ІНІН 链条 从 油 池 中 通过 深 , 搅 油 损 失 大 ,润滑 油 易 发 热 .变质 
具有 密封 的 外 壳 ， 
旺 油 盘 将 油 甩 起 ,经 
壳 体 上 的 集 油 装置 将 
к ж 油 导 流 到 链条 上 。 |] — s Kana ынанан 
润滑 油 盘 圆 周 速度 内 3my 链条 不 浸入 油 池 , 甩 油 盘 浸 油 深 度 为 12~ 15mm 
s; 当 链 宽大 于 130mm 
十 ,应 在 链 轮 两 侧 装 
ЕМЕ 
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(Ж) 
润滑 方式 简 图 说 明 供 
具有 密封 的 外 壳 ，| вы np mie 
йо | 2. We "n s Sus | soe 
Ы 1 н A к И .75 | 44.45 | 
ENN п] Же? о Ü | / (m/s) т N 2 
压力 润滑 每 个 喷 油 口供 油 量 (L/min 
M LEE SE E IË А СОСЕ в 
жез еке [5° 1.0 1.5 2.0 2.5 
үт н >13-18 | 2.0 2.5 3.0 3.5 
Ы | >18-24 | 3.0 3.5 4.0 4.5 
注 : 开 式 传动 和 不 易 润滑 的 链 传动 ， 可 定期 用 煤油 拆洗 ,干燥 后 浸入 70-809 ҮНІН, {Ж Б ЕБЕ[Н) ИИ Яс Ў ЛЕ ЕЗЕШ 0 








11.3 套 简 链 传动 


11. 3. 1 


套 简 链 的 基本 参数 和 尺寸 








短 节 距 传动 用 








СВ/Т 1243 一 2006， 等 效 ISO 606. 2004, ХЕХ 





结构 ， 见 图 11-11 和 表 11-25, 


精密 套 简 链 和 链 轮 见 国家 标准 











. 链条 通道 高 


. 三 排 以 上 链条 的 销 和 








单 排 


F 
24. 


Жу; 








Е, ӨН 





双 排 
图 11-11 
Жара 为 过 渡 链 节 弯 链 板 和 直 链 板 之 间 回 转 间隙 。 














套 简 链 的 结构 及 尺寸 


是 装配 好 的 链条 应 能 通过 的 通道 最 小 高 度 。 

. 带 接头 紧 固件 的 链条 全 宽 ， 等 于 销 轴 长 度 b,. bs 或 5 加 上 下 列 值 ， 如 仅 单 人 出 有 紧 固 
如 Б; 带头 销 加 1. 65;; 如 双 侧 有 紧 固 件 加 25;。 
长 度 =b4+p,x( 链 条 排 数 -1)。 











档 节 距 规 格 ， 即 6. 35mm 和 9.525mm， 有 单 排 和 多 排 
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表 11-25 套 简 链 尺寸 、 测 量力 及 抗 拉 强度 



















































































































































































т 过 渡 链 节 尺 寸 ? 
ен | 内 链 节 шш | жш | 链条 通道 | 内 链 板 тк 
节 距 | 外 径 | 内 帘 | 直径 | 内 径 高 度 高 度 =E 排 距 
; 1 b 1 1 h h = 1, 1, і 
链 号 | 7? “ ; ш $. | i h i i I а 
š š > = min min 
max min max min min max 
max 
mm 
04С 6.35 3.30 3.10 2.31 2.34 6.27 6. 02 5.21 2. 64 3. 06 0. 08 6.40 
06С 9.525 5.08 4. 68 3.58 3.63 9.30 9. 05 7.80 3.96 4.60 0. 08 10. 13 
内 链 节 | 外 链 节 销 轴 长 度 ТЕҢІЗІ 测量 力 抗 拉 强度 
外 宽 | |р | 双 排 | 三 排 | 件 增 宽 
| _ 单 排 | 双 排 | = 
链 号 », з b, 5 bs Д 单 排 双 排 三 排 : I 
Š min min min 
max min max max max max 
mm N 
04С 4.80 4.85 9.1 15.5 21.8 225 50 100 150 3500 7000 10500 
06С 7.47 7.52 13.2 23.4 33.5 3.3 70 140 210 7900 15800 23700 
ОЕТ ТИ Ж, ЖЕЛЕ 32 НЕ. 
链 号 中 前 两 位 数字 表示 节 距 ， 以 1/16in (1.5875mm) 为 单位 ， 标 号 表示 举例 如 下 : 
04C -1 GB/T 1243—2006 
标准 编号 
НЕК ( 单 排 -1, 双 排 -2, 三 排 -3) 
链 号 
11.3.2 套 简 链 附件 
用 于 06C 链 号 的 标准 附件 如 图 11-12 和 图 11-13 所 示 。 尺 寸 应 符合 表 11-26 的 规定 。 
е 
| 





























с) d) 


11-12 延伸 链 板 
a) 链条 单 侧 用 垂直 延伸 链 板 b) 链条 双 侧 用 垂直 延伸 链 板 
с) 链条 单 侧 用 弯曲 延伸 链 板 а) 链条 双 侧 用 弯曲 延伸 链 板 

















27) 
ІНІ 





















































































































































第 11 章 & & 3 ‚ 1275. 
Ж 11-26 06 С 链条 附件 尺寸 (单位 : mm) 
附 件 аъ bs е һ; а, b, 
垂直 延伸 链 板 (图 11-12ab) 2. 59 9. 53 1.27 
弯曲 延伸 链 板 (图 11-12c .d) 2. 59 9. 53 1.27 6.35 
伸 长 销 尺寸 (图 11-13) 3.58 9.53 
11.4 传动 及 输送 用 双 节 距 精 密 滚 子 链 
和 链 轮 
11.4.1 双 节 距 链 的 基本 参数 和 尺寸 
双 节 距 链 的 结构 及 尺寸 如 图 11-14 所 示 。 链 条 通 
道 高 度 h, 是 能 使 装配 后 的 小 滚 子 系列 链条 通过 的 最 
小 高 度 。 
图 11-13 单 侧 加 长 销 轴 链 条 带 有 止 锁 件 的 链条 全 宽 : 一 侧 为 止 锁 件 的 锦 头 销 


11.3.3 链 轮 


可 按 11.2.3 市 深 子 链 链 轮 尺 寸 计 算 公 式 计算 。 

















ШОУ b+b;; 一 侧 为 止 锁 件 的 带头 销 轴 为 Б, +1. 60, ; 
两 侧 均 为 止 锁 件 的 销 轴 为 Б +26, 2 

双 节 距 链 条 主要 尺寸 、 测 量力 和 抗 拉 强度 见 表 
11-27 和 表 11-28, 



































链条 剖面 


11-14 ” 双 节 距 链 的 结构 及 尺寸 
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11.4.2 ХЕ ЕРИ 
附件 的 尺寸 必须 符合 表 11-29 的 规定 ， 其 结构 如 图 11-15 所 示 。 
图 11-15 K 型 附件 
注 : Kl 型 附件 板 只 有 一 个 孔 ，K2 型 附件 板 则 有 两 个 孔 ， 其 余 相同 。 
表 11-29 K 型 附件 板 尺 寸 (摘自 GB/T 5269—2008) (单位 : mm) 
== _ 附 板 孔 中 心 线 
平台 高 度 横向 孔 中 心 距 孔径 
Poa i 之 间 纵 向 距离 
链 号 | h, 7 а, 

+0.4 +0. 5 тіп 8 
+0.2 
C208A 9.1 25.4 3.3 9.5 
C208B 9.1 25.4 4.3 12.7 
C210A 11.1 31.8 5.1 11.9 
С210В 11.1 31.8 5.3 15.9 
С212А 14.7 42.9 5.1 14.3 
C212A-H 14.7 42.9 5.1 14.3 
C212B 14.7 38.1 6.4 19.1 
С216А 19.1 55.6 6.6 19.1 
С216А-Н 19.1 55.6 6.6 19.1 
С216В 1911 50.8 6.4 25.4 
С220А 23.4 66.6 8.2 23.8 
С220А-Н 23.4 66.6 8.2 23.8 
C220B 23.4 63.5 8.4 31.8 
C224A 27.8 79.3 9.8 28.6 
C224A-H 27.8 79.3 9.8 28.6 
C224B 27.8 76.2 10.5 38.1 
C232A-H 36.5 104.7 13.1 38.1 








@ 链 号 后 缀 HH 表示 为 重 载 或 高 强度 链条 。 


11. 4.3 


11. 4. 3.1 
11. 4. 3.2 





双 节 距 链 的 链 软 


直径 尺寸 与 齿 形 的 参数 ( 见 图 11-16) 
单 切 齿 和 双 切 齿 


双 节 距 链 的 链 轮 可 做 成 单 切 齿 或 双 切 齿 ( 见 图 


11-17). 3 





UJ (图 中 实 线 所 示 ) 链 轮 的 有 效 齿 数 





等 于 实际 齿 数 (z=zi)。 双 切 齿 (图 中 虚线 所 示 ) ЛІ 
是 在 单 切 具 链 轮 的 各 齿 中 间 位 置 上 又 切 出 一 组 齿 ， 在 








TS 





这 种 情况 下 ， 链 轮 的 有 效 齿 数 等 于 实际 齿 数 之 
(ш=:|/2)ь 

单 切 齿 链 轮 的 齿 数 = 必 为 整数 。 双 切 齿 链 轮 的 实 
际 齿 数 z 是 整数 ,但 z| 为 奇数 时 ， 有 效 齿 数 z 则 成 
为 分 数 。 双 节 距 链 的 双 切 齿 链 轮 不 能 与 短 节 距 深 子 链 
配 用 ,反之 ， 短 节 距 深 子 链 的 链 轮 也 不 能 与 双 节 距 链 
配 用 。 
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11-6 直径 尺寸 与 齿 形 





Е: b, ЖӨНІНЕ; bi 为 具 宽 ; 为 链条 内 节 内 帘 最 小 值 ; d 为 分 度 圆 直径 ; d, 为 齿 顶 圆 直径 ; di 为 齿 根 圆 直 径 ; 

















; 





4, 为 最 大 齿 侧 凸 缘 直径 ; d 为 深 子 直径 最 大 值 ，h, yE sZ lN; h, 为 链 板 高 度 最 大 值 ; p K E, % 




















于 链条 节 距 ; r, 为 轴 肩 圆 角 半径 ; r。 为 齿 廓 圆 弧 半 径 ; 


г; 为 深 子 定位 圆 弧 半径 ; т, 为 齿 侧 圆 弧 半径 ; z 为 有 效 


齿 数 ,等 于 链 轮 上 实际 能 围绕 的 链 节 数 ; zi 为 双 切 齿 链 轮 实际 齿 数 =2z; a 为 齿 沟 角 。 














图 11-17 单 、 双 切 齿 链 轮 
实 线 =z 虚线 =2z 


11.4.3.3 双 节 距 链 轮 的 主要 尺寸 计算 公式 
( 见 图 11-17 和 表 11-30) 
11. 4. 3. 4 链 轮 精度 
图 11-18 所 示 为 用 量 柱 测 量 的 情况 。 取 量 柱 直 径 
dr =di， 量 柱 极限 偏差 为 *%" mm。 
(1) 径 向 圆 跳 动 ”测量 链 轮 在 转动 一 周 中 的 径 向 
圆 跳 动 ， 其 上 元 根 圆 直径 对 轴 孔 轴线 的 最 大 径 向 圆 跳动 
量 ， 不 应 超过 下 列 两 数值 中 的 较 大 值 : 0.0008di + 
0.08mm (或 0. 1Smm) ， 最 大 到 0.76mm。 



























































(2) 端面 圆 跳 动 ”测量 链 轮 在 转动 一 周 中 的 轴 向 
圆 跳动 (摆动 )， 其 链 轮 齿 侧 的 平 直 部 分 对 轴 孔 轴线 
的 轴 向 圆 跳 动量 ,不 应 超过 下 列 值 : 0. 00094, + 
0.08mm ， 最 大 到 1. 14mm。 

对 于 组 合 装配 (焊接 ) 链 轮 ， 如 果 上 述 公式 的 
计算 值 较 小 ， 可 以 采用 0.25mm 作为 最 小 限制 值 。 

链 轮 的 节 距 精度 是 重要 的 ， 与 制造 厂商 定 。 
























































a) b) 
11-18” 量 柱 测量 距 
а) ÜM b) 奇数 此 
HE; 4 为 分 度 圆 直径 ;di 为 齿 根 圆 直径 ;di 为 量 柱 直径 ; 
а 





























М, 为 量 柱 测 量 距 ; р ЖСН, ӘВЕДЕСТІНН, 








Ж 11-30 双 节 上 距 链 轮 的 主要 尺寸 计算 公式 (摘自 GB/T 5629—2008) 















































名 称 符号 计 # 公 式 说 明 
d=— 2 
分 度 圆 直径 d “  180° 
sin 
Чы, =4+0. 625p-d Т сене ü 
2. и: С. 4 和 ds 受到 刀具 所 能 加 工 的 最 大 吉 
ИТИЙ © d 0.4 ; 
а а -dx (0. 5-2) -di 径 的 限制 
z 
ЖМ ЕЕ 4, di=d-di 
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( 续 ) 
名 称 符号 计 算 А 式 说 明 
О Р x hon 对 应 a... 
— аш 0.6 В, іш 对 应 dumin 
Жыз = ‚(о 25 + =) - 0. 54, 
2 
romin = 0. 0084,( 2 + 180) 
г, И 
P KS RE Ji 六 Тша = 0.5054, + 0.069 di 
90° 
9 aain = 120° - 一 
z 
Tromax = 0.124,(: + 2) 
z 
i шш = 0.5054 
最 小 齿 槽 廓 r, Timin 1 
90° 
а. Qnax = 140° ---- 
2 
齿 宽 b, b,=0.95b,( 222114) 用 户 与 制造 三 协商 也 可 用 0. 935, 
E. р 180° 
最 大 具 侧 凸 缘 直 径 а, а, =рсої =l 058 = 1=2r; 
ЕШТЕ Ті Tua 三 0. 5р 
齿 侧 倒 角 5, Баша, = 0. 065р 








11.5 齿 形 链 传 动 


11.5.1 齿 形 链 的 基本 参数 和 尺寸 


齿 形 链 的 外 形 如 图 11-19 所 示 。 按 СВ/Т 10855 一 





2016 的 规定 ， 齿 形 链 分 为 内 导 式 和 外 导 式 。 内 导 式 


+E. 


ТА 




















ЖЕН КЕВИН Е RJ е тр 














WJ ІП, 








因此 标准 





11-19а); 外 导 式 齿 形 链 的 导 板 骑 在 链 轮 两 侧 
11-19b)。 由 于 锐 接 件 、 连 接 件 和 链 板 弯 部 随 各 


PhP 未 包括 这 些 部 分 。 





a) 


11-19 ЖМА 


а) 内 导 式 齿 形 链 


ЗҮН р>9.525тт 的 链条 ， 链 宽 达 到 或 超过 2р 
的 ， 用 内 导 式 ; 链 宽 小 于 2р 的 可 以 用 外 导 式 或 内 导 
式 ; 链 宽 超过 16р 的 不 推荐 使 用 。 

节 距 p= 4.762mm 的 链条 可 采用 内 导 式 或 外 导 
Ж, 要求 链 宽 <8p。 齿 形 链 的 链 号 表 号 方法 : 
SC302 

Cs (2 位 或 3 位 ) 乘 以 6.35(+ їп) 为 公称 链 宽 



































(1 位 或 位) 乘 以 3.175mm( + їп) ЖОКЕ p 


ЖОКЕ ЖШН, Р >9.525mm( іп) 


b) 外 导 式 齿 形 链 


SCO 309 
Т (R 260 Жер 0.79375mm( 十 训 ) 为 公称 链 宽 


Л 


2 


(1 位 ) 乘 以 1.5875 mm( тє іп) Я p 


表 此 此 形 链 链 号 ,P=4762mm( 5 їп) 
链 长 精度 规定 ， 按 СВ/Т 10855-2016 规定 ， 被 
测 链 长 不 应 小 于 300mm， 成 品 链 测 得 的 长 度 不 应 超 
过 其 公称 尺寸 的 量 和 测量 力 为 : 








p>9.5mm 的 尺寸 最 大 偏差 为 +0. 25%x 链 长 ， 最 
遍 差 为 零 。 链 长 测量 力 为 0.1724Nx 节 距 (mm)x 链 


第 11 章 链 传 3 . 1281. 
















































































宽 (mm)+89N。 #11-31 链 节 参数 (单位 : mm) 
p=4.762mm 的 长 度 尺 寸 ， 最 大 偏差 为 +0. 17% x 链 号 (6. 35mm = = 最 小 分 又 
链 长 ， 最 小 偏差 为 0。 链 长 测量 力 为 链 长 方向 每 一 个 单位 链 宽 ) | 58» | ЖШ 高 度 
链 板 测量 力 ( 取 4.45N) 的 和 。 SC3 9. 525 SC3 或 3 0. 590 
链 轮 上 应 标记 完整 的 链 号 和 人 齿 数 ， 如 SC304-35。 SC4 12.70 SC4 或 4 0.787 
9.525mm 及 以 上 节 距 链条 的 主要 尺寸 见 图 11-20 SC5 15. 875 SC5 或 5 0.985 
和 表 11-31, SC6 19. 05 SC6 或 6 1.181 
P 5С8 25.40 SC8 或 8 1. 575 
SC10 31. 75 SC10 或 10 1. 969 
弱 节 线 SC12 38. 10 SC12 或 12 2. 362 
ен! e С А SC16 50. 80 SC16 或 16 3. 150 
ше! 5 
p>9.525mm 链条 的 链 宽 和 链 轮 齿 廊 尺寸 见 图 
11-21 和 表 11-32。 
图 11-20 链 板 形状 p= 4.762mm 链条 的 链 宽 和 链 轮 齿 廊 尺寸 见 


注 : 最 小 分 又 口 高 度 =0. 062p。 


г“ 
T+ 





图 11-2251 Ж 11-33, 
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е W 
™ Б n 
а) 
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11-21 акинак к (р>29. 525тш) 
a) АЗА” b) 内 导 式 с) 双 内 导 式 
@ м 等 于 链条 最 大 全 宽 。 
©) 切 槽 刀 的 端 头 可 以 是 圆 弧 形 或 矩形 。 
@ 外 导 式 的 导 板 厚度 与 具 链 板 的 厚度 相同 。 
表 11-32 9. 525mm 及 以 上 节 距 链条 链 宽 和 链 轮 齿 廓 尺寸 (摘自 GB/T 10855--2016) 
(单位 : mm) 



























































Ee > стер | W ГАН ШЕ) 齿 侧 圆 齿 宽 
ан |##%E жы т WB энин ОНЕ F Asa | іш | w 

p шах 角 高 度 4 ИР Ре? +3. 18 H R +0.25 

0 +0. 08 +0. 08 0 

SC302 9. 525 жа? 19.81 3.38 一 一 一 1.30 5.08 10.41 
SC303 9. 525 22.99 3.38 2.54 一 19.05 一 5.08 一 
SC304 9. 525 29.46 3.38 2.54 一 25.40 一 5.08 = 
SC305 9. 525 35.81 3.38 2.54 一 31.75 一 5.08 - 
SC306 9. 525 内 导 42.29 3.38 2.54 一 38.10 一 5.08 = 
SC307 9. 525 48.64 3.38 2.54 一 44.45 一 5.08 на 
SC308 9,525 54.99 3.38 2.54 一 50.80 一 5.08 一 
SC309 9. 525 61.47 3.38 2.54 一 57.15 一 5.08 ка 
SC310 9. 525 67.69 3.38 2.54 — 63.50 — 5.08 — 


























































































































































































































































































































. 1282. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 

( 续 ) 

| ‚| Жей 齿 侧 倒 齿 侧 圆 齿 宽 

u 最 大 链 宽 |， 导 槽 宽度 | 导 槽 间距 ы 2. ЧИ, а 
түн ШЕ ЖІ ІН s ИДЕ ， F fü % EE 角 半 径 W 

Е ні 角 高 度 4 ү š +3. 18 H R +0.25 
u max Үз +0. 13 +0. 25 й ` 
0 +0. 08 +0. 08 0 
SC312 9.525 80.39 3.38 2.54 25.40 76.20 = 5.08 一 
SC316 9.525 ке 105.79 3.38 2.54 25.40 101.60 - 5.08 = 
SC320 9.525 ї 131.19 3.38 2.54 25.40 127.00 — 5.08 - 
5С324 9.525 156.59 3.38 2.54 25.40 152.40 - 5.08 - 

SC402 12. 70 外 导 19.81 3.38 一 一 1.30 5.08 10.41 
SC403 12.70 24.13 3.38 2.54 - 19.05 = 5.08 - 
SC404 12.70 30.23 3.38 2.54 一 25.40 一 5.08 = 
SC405 12.70 36.58 3.38 2.54 == 31.75 == 5.08 = 
SC406 12.70 42.93 3.38 2.54 и 38.10 - 5.08 = 
SC407 12.70 іне 49.28 3.38 2.54 == 44.45 = 5.08 ss 
SC408 12.70 р 55.63 3.38 2.54 - 50.80 Ен 5.08 - 
5С409 12.70 61.98 3.38 2.54 - 57.15 - 5.08 - 
SC410 12.70 68.33 3.38 2.54 一 63.50 ШЕ 5.08 - 
SC411 12.70 74.68 3.38 2.54 кн 69.85 = 5.08 = 
SC414 12.70 93.98 3.38 2.54 ЕН 88.90 == 5.08 = 
SC416 12.70 106.68 3.38 2.54 25.40 101.60 - 5.08 Ёз 
SC420 12.70 нів 132.33 3.38 2.54 25.40 127.00 == 5.08 = 
SC424 12.70 ! 157.73 3.38 2.54 25.40 152.40 - 5.08 - 
SC428 12.70 183.13 3.38 2.54 25.40 177.80 一 5.08 - 
SC504 15.875 33.78 4.50 3.18 一 25.40 Ен 6.35 - 
SC505 15.875 37.85 4.50 3.18 - 31.75 - 6.35 - 
5С506 15.875 46.48 4.50 3.18 ЕЕ 38.10 = 6.35 一 
SC507 15.875 яз 50.55 4.50 3.18 一 44.45 и 6.35 - 
5С508 15.875 ` 58.67 4.50 3.18 = 50.80 = 6.35 и 
5С510 15.875 70.36 4.50 3.18 - 63.50 - 6.35 и 
SC512 15.875 82.80 4.50 3.18 一 76.20 一 6.35 一 
SC516 15.875 107.44 4.50 3.18 一 101.60 一 6.35 一 
SC520 15.875 131.83 4.50 3.18 50.80 127.00 一 6.35 一 
SC524 15.875 157.23 4.50 3.18 50.80 152.40 = 6.35 = 
SC528 15.875 双 内 导 182.63 4.50 3.18 50.80 177.80 一 6.35 = 
SC532 15.875 208.03 4.50 3.18 50.80 203.20 = 6.35 = 
SC540 15.875 257.96 4.50 3.18 50.80 254.00 =- 6.35 = 
SC604 19.05 33.78 6.96 4.57 - 25.40 - 9.14 - 
SC605 19.05 39.12 6.96 4.57 一 31.75 = 9.14 - 
5С606 19.05 46.48 6.96 4.57 — 38.10 — 9.14 = 
SC608 19.05 58.67 6.96 4.57 一 50.80 一 9.14 一 
SC610 19.05 内 导 71.37 6.96 4.57 - 63.50 на 9.14 - 
56612 19.05 ? 81.53 6.96 4.57 - 76.20 - 9.14 = 
SC614 19.05 94.23 6.96 4.57 = 88.90 == 9.14 = 
5С616 19.05 106.93 6.96 4.57 - 101.60 и 9.14 - 
56620 19.05 132.33 6.96 4.57 - 127.00 - 9.14 - 
5С624 19.05 159.26 6.96 4.57 == 152.40 = 9.14 == 
SC628 19.05 184.66 6.96 4.57 101.60 177.80 - 9.14 一 
SC632 19.05 208.53 6.96 4.57 101.60 203.20 = 9.14 == 
SC636 19.05 双 内 导 233.93 6.96 4.57 101.60 228.60 = 9.14 == 
SC640 19.05 259.33 6.96 4.57 101.60 254.00 = 9.14 = 
SC648 19.05 310.13 6.96 4.57 101.60 304.80 и 9.14 = 




























































































































































































































































































































































































第 11 章 & 动 - 1283. 
(Ж) 

өзе = Er Е. «ўе 

2. 最 大 链 宽 | ，。 шиш эшн 22 | ИШЕ | ЖИН | йж 
连 条 节 上 距 齿 侧 倒 F 角 宽 度 角 半 径 W 

链 号 类 型 M ы С р 
р М. 角 高 度 4 " КӨ” %3.18 H R +0.25 
0 +0. 08 +0. 08 0 
SC808 25.40 57.66 6.96 4.57 — 50.80 一 9.14 一 
SC810 25.40 70.10 6.96 4.57 一 63.50 一 9.14 一 
SC812 25.40 Т 82.42 6.96 4.57 一 76.20 一 9.14 一 
SC816 25.40 107.82 6.96 4.57 一 101.60 一 9.14 一 
SC820 25.40 133.22 6.96 4.57 一 127.00 一 9.14 一 
SC824 25.40 158.62 6.96 4.57 一 152.40 一 9.14 一 
SC828 25.40 188.98 6.96 4.57 101.60 177.80 一 9.14 一 
SC832 25.40 213.87 6.96 4.57 101.60 203.20 一 9.14 一 
SC836 25.40 234.95 6.96 4.57 101.60 228.60 一 9.14 一 
SC840 25.40 双 内 导 263.91 6.96 4.57 101.60 254.00 一 9.14 一 
SC848 25.40 316.23 6.96 4.57 101.60 304.80 一 9.14 一 
SC856 25.40 361.95 6.96 4.57 101.60 355.60 一 9.14 一 
SC864 25.40 412.75 6.96 4.57 101.60 406.40 一 9.14 一 
SC1010 31.75 71.42 6.96 4.57 一 63.50 一 9.14 一 
SC1012 31.75 84.12 6.96 4.57 一 76.20 一 9.14 一 
SC1016 31.75 Т 109.52 6.96 4.57 - 101.60 - 9.14 一 
SC1020 31.75 134.92 6.96 4.57 一 127.00 一 9.14 一 
SC1024 31.75 160.32 6.96 4.57 一 152.40 一 9.14 一 
SC1028 31.75 185.72 6.96 4.57 一 177.80 一 9.14 一 
SC1032 31.75 211.12 6.96 4.57 101.60 203.20 一 9.14 一 
SC1036 31.75 236.52 6.96 4.57 101.60 228.60 - 9.14 — 
SC1040 31.75 261.92 6.96 4.57 101.60 254.00 — 9.14 — 
SC1048 31.75 双 内 导 312.72 6.96 4.57 101.60 304.80 一 9.14 一 
SC1056 31.75 363.52 6.96 4.57 101.60 355.60 一 9.14 一 
SC1064 31.75 414.32 6.96 4.57 101.60 406.40 一 9.14 一 
SC1072 31.75 465.12 6.96 4.57 101.60 457.20 - 9.14 — 
SC1080 31.75 515.92 6.96 4.57 101.60 508.00 — 9.14 一 
SC1212 38.10 85.98 6.96 4.57 一 76.20 一 9.14 一 
SC1216 38.10 111.38 6.96 4.57 一 101.60 一 9.14 一 
SC1220 38.10 内 导 136.78 6.96 4.57 一 127.00 一 9.14 一 
SC1224 38.10 162.18 6.96 4.57 一 152.40 一 9.14 一 
SC1228 38.10 187.58 6.96 4.57 一 177.80 一 9.14 一 
SC1232 38.10 212.98 6.96 4.57 101.60 203.20 - 9.14 — 
SC1236 38.10 238.38 6.96 4.57 101.60 228.60 一 9.14 一 
SC1240 38.10 264.92 6.96 4.57 101.60 254.00 一 9.14 一 
SC1248 38.10 315.72 6.96 4.57 101.60 304.80 一 9.14 一 
SC1256 38.10 双 内 导 366.52 6.96 4.57 101.60 355.60 一 9.14 一 
SC1264 38.10 417.32 6.96 4.57 101.60 406.40 一 9.14 一 
SC1272 38.10 468.12 6.96 4.57 101.60 457.20 一 9.14 一 
SC1280 38.10 518.92 6.96 4.57 101.60 508.00 一 9.14 一 
SC1288 38.10 569.72 6.96 4.57 101.60 558.80 一 9.14 一 
SC1296 38.10 620.52 6.96 4.57 101.60 609.60 一 9.14 一 
SC1616 50.80 110.74 6.96 5.54 一 101.60 一 9.14 一 
SC1620 50.80 Т 136.14 6.96 5.54 一 127.00 一 9.14 一 
SC1624 50.80 161.54 6.96 5.54 一 152.40 一 9.14 一 
SC1628 50.80 186.94 6.96 5.54 一 177.80 一 9.14 一 
SC1632 50.80 212.34 6.96 5.54 101.60 203.20 一 9.14 一 
SC1640 50.80 263.14 6.96 5.54 101.60 254.00 — 9.14 — 
SC1648 50.80 313.94 6.96 5.54 101.60 304.80 - 9.14 一 
SC1656 50.80 双 内 导 371.09 6.96 5.54 101.60 355.60 一 9.14 一 
SC1688 50.80 574.29 6.96 5.54 101.60 558.80 - 9.14 — 
SC1696 50.80 571.50 6.96 5.54 101.60 609.60 — 9.14 — 
SC16120 50.80 571.50 6.96 5.54 101.60 762.00 一 9.14 一 
注 : 选用 链 宽 可 查阅 制造 厂 产 品目 录 。 














@ 外 导 式 的 导 板 厚度 与 从 链 板 的 厚度 相同 。 






















































































- 1284. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
MO MO 
т W 
H 
及 
ч 
4% 
外 导 式 内 导 式 
11-2 ”链条 宽度 和 链 轮 齿 廓 尺寸 (p=4.762mm) 
@ м 等 于 链条 最 大 全 宽 。 
(9) 切 槽 刀 的 端 头 可 以 是 圆 弧 形 或 矩形 ，d,。 值 见 表 11-38 
Ж 11-33 链 轮 齿 廓 尺寸 和 链 宽 (p=4.762mm) (单位 : mm) 
最 大 链 宽 жены = е ШЕ йе 
ән | ЖЕ | ,, КИНЕ е ри ийил | ния | |Р 
= p = 高 度 4 . 密度 万 半径 
max max min +0. 08 
SC0305 4. 762 5.49 1.5 == = 0.64 2.3 1.91 
SC0307 4.762 外 导 7.06 1.5 一 一 0. 64 2.3 3.51 
5С0309 4. 762 8.66 1.5 ЕЕ нЕ 0. 64 2.3 5.11 
SC03112 4. 762 外 导 / 内 导 10. 24 1.5 1.27 8.48 0. 64 2.3 6.71 
SC03132 4. 762 外 导 / 内 导 11. 84 1.5 1.27 10.06 0.64 2.3 8.31 
SC0315® 4. 762 外 导 / 内 导 13. 41 1.5 1.27 11.66 0. 64 2.3 9.91 
SC0317 4. 762 15.01 1.5 1.27 13.23 == 2.3 == 
5С0319 4. 762 16.59 1.5 1.27 14.83 - 2.3 ни 
SC0321 4. 762 18.19 1.5 1.27 16.41 一 2.3 一 
SC0323 4. 762 діні 19.76 1.5 1.27 18.01 = 2.3 == 
SC0325 4. 762 21.59 1.5 1.27 19.58 - 2.3 ни 
SC0327 4. 762 22.94 1.5 1.27 21.18 一 2.3 一 
SC0329 4. 762 24.54 1.5 1.27 22.76 - 2.3 = 
SC0331 4. 762 26.11 1.5 1.27 24.36 — 2.3 — 
@ м 等 于 链条 最 大 全 宽 。 


@ 规定 链条 外 导 或 内 导 类 型 。 


11.5.2 链 轮 


(2) 4.762mm 节 距 链 轮 Ж ИШ 11-24 所 
示 。 链 轮 跨 柱 测量 距 公 差 见 表 11-35。 














11.5.2.1 ЖАЛУ 11.5.2.2 链 轮 测量 尺寸 和 公差 
(1) 9.525mm 及 以 上 节 距 链 轮 其 齿 形 见 图 (1) 9.525mm 及 以 上 节 距 链 轮 链 轮 尺寸 如 图 


11-23。 链 轮 











跨 柱 测量 距 公差 见 表 11-34。 11-25 所 示 。 链 轮 跨 柱 测量 距 公差 见 表 11-34。 
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11-23 $&# 1&# (9.525mm 及 以 上 节 距 ) 





2 


А А А А w 180° i 
Е: 1. 了 为 链条 节 距 ; ЛАЖ; d, 为 工作 面 的 基 圆 直径 ， а=» |1515 213+ (eat -1 ; 


z 











° 








180 
ds ЭТИУ rB А Ж, а, „(сө -02) 





2. 链 轮 齿 顶 可 以 是 圆 弧 形 或 者 是 矩形 (Ж) 
з. 工作 面 以 下 的 齿 根 部 形状 ， 可 随 刀 具 形 状 有 所 不 同 。 





































































































































































表 11-34 9.525mm 及 以 上 节 距 链 轮 跨 柱 测 量 距 公差 (单位 : mm) 
рр & Ж 
V 至 15 16-24 25-35 36-48 49-63 64-80 81-99 100-120 | 121-143 144 以 上 
9.525 0.13 0.13 0.13 0.15 0.15 0.18 0.18 0.18 0.20 0.20 
12.70 0.13 0.15 0.15 0.18 0.18 0.20 0.20 0.23 0.23 0.25 
15. 875 0.15 0.15 0.18 0.20 0.23 0.25 0.25 0.25 0.28 0.30 
19. 05 0.15 0.18 0.20 0. 23 0. 25 0. 28 0. 28 0. 30 0. 33 0. 36 
25.40 0. 18 0. 20 0. 23 0. 25 0. 28 0. 30 0. 33 0. 36 0. 38 0. 40 
31.75 0.20 0.23 0. 25 0.28 0.33 0.36 0.38 0.43 0.46 0. 48 
38.10 0.20 0.25 0.28 0.33 0.36 0.40 0. 43 0.48 0.51 0.56 
50. 80 0.25 0.30 0. 36 0.40 0.46 0.51 0. 56 0.61 0. 66 0.71 
2236 35°— 360° 
(35 -—) ( 27) 1 
x 
= 
Яя 
[一 Е 
4% с 
ч 
2 ! 
0.16 最 大 直径 
11-24 链 轮 齿 形 (4.762mm 节 距 ) 
Е: p 为 链条 节 距 ; z 为 齿 数 。 
Ме Ü Е 11-25 Л (9.525mm 及 以 上 节 距 ) 
证 的 ч А › š + £ N =] = Z У 
图 11-26 中 ,各 尺寸 的 计算 式 如 下 : Ho d 为 分 度 圆 直径 ; d, 为 从 项 圆 直径 ; а, ШИ 
= 0 的 最 大 直径 ; di 为 跨 柱 直径 ;Mi 为 跨 柱 测量 距 。 














180° 





sin dr = 0. 625p 


z 


1286. 
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М) = соз 2 














180° 


z 





Ma( 偶 数 齿 )= 4-0. 125pese (30°— 


): 


180° 


z 


0.625p 


° 





4 125pese (30°- 


ІҢ 
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0. 625р 


о 


а, Ст 





90 
БС +0. 08 


2 

















а= ео Ср 6) 

2 

Е Be X PL€ WL Kk 11-36; 

(2) 9.525mm 及 以 上 节 距 链 轮 的 直径 尺寸 、 跨 
柱 测 量 距 公差 ” 见 表 11-34 和 表 11-37, 

1) 矩形 齿 顶 链 轮 的 齿 顶 圆 直径 公差 为 -wosymm。 

2) 圆 激 齿 顶 链 轮 的 齿 顶 圆 直径 公差 与 跨 柱 测量 
距 公 差 相 同 。 

3) ЗАНЕ а, 的 公差 为 06mm。 






































































































































а (ОЯ) = 2 VX +I +2XLeosa Д) 分 度 圆 直径 相对 孔 的 最 大 径 向 圆 跳 动 (全 示 
其 中 Х-Үсова- /(0.15p)2-(Ysina)2 值 读 数 ) 公差 为 0.001d,; 但 不 能 小 于 0.15mm, 48 
不 得 大 于 0. 81mm。 
Ү-р(0.500-0. 375seca) cota+0. 11р т 2: 
5) 所 有 偏差 均 为 负 值 : 
L= y+ 公差 =(0. 1016mm+0. 001/2) 
2 | 
式 中 р 链条 节 距 (mm); 
60° ЩЖ 
—30°— z 一 一 齿 数 。 
2 
Ж 11-35 4.762тт 节 距 链 轮 跨 柱 测量 距 公差 (单位 : mm) 
节 距 齿 数 
" 至 15 16-24 25-35 36-48 49-63 64-80 81-99 100-120 | 121-143 144 以 上 
4.762 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.13 0. 13 0.13 0.13 0.13 
Ж 11-6 ë 5 EE $£ ЕМЕ ЕШ А {© (单位 : mm) 
W Ж 深 刀 加 工 ЮЖ ЛТ. 齿 数 深 刀 加 工 铣 刀 加 工 
17 4. 019 4. 099 25 6. 586 6. 666 
18 4.341 4. 421 26 6.905 6.985 
19 4. 662 4.742 27 7.226 7.306 
20 4.983 5.063 28 7.546 7.626 
21 5.304 5.384 29 7.865 7.945 
22 5. 626 5.706 30 8.185 8.265 
23 5.946 6. 026 31 8.503 8.583 
24 6.265 6.345 





Ж: 
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图 11-26 链 轮 尺寸 (4.762mm 节 距 ) 











Е: ЛИБЕ (9.525mm И P OPE) 的 链 轮 为 实际 节 距 乘 以 表 列 


Pp 为 链条 节 距 ，d 为 分 度 圆 直径 ;4d, 为 具 顶 圆 直径 ; а, 
为 导 模 的 最 大 直径 ;di 为 跨 柱 直径 ;Mi 为 跨 柱 测量 距 。 


























值 。 
(3) 4. 762mm 节 距 链 轮 链 轮 尺寸 如 图 11-26 所 示 。 
分 度 圆 、 齿 顶 圆 直径 及 跨 柱 测量 距 等 数值 见 表 11-38。 


dn = 0. 667р 
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М, ( B ЖО 





180 
) = 4—0. 160pcsc| 35%- +0. 667p 


о 


180 
| | +0. 667р 
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0 
-0. 032] 


z 








т 90° 
М (С) = cos 一 | 4-0. 160рсзс | 35°— 
z 





1 
а СТЯ) = p [eol 


о 





180 
(ж) = (еш 
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1.20) 

















(4) 4.762mm 节 距 链 轮 的 直径 尺寸 、 跨 柱 测 量 
ИД Эг 911-35 和 表 11-38。 
1) Sp ЕНЕГЕ d, 的 公差 为 了 as mm, 
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表 11-37 ”单位 节 距 链 轮 的 分 度 贺 直径、 此 项 圆 直 径 、 跨 柱 测量 距 和 导 模 最 大 直径 数值 


















































































































































(单位 : mm) 
分 度 圆 直 径 ПИЙ 6 а, 跨 柱 测量 距 了 | ек 量 柱 直径 
d 圆 弧 齿 顶 ІСЕДІ Мұ 4, da 
5.442 5.429 5.298 5. 669 4. 189 0. 625 
5.759 5.751 5.623 6. 018 4.511 0. 625 
6. 076 6. 072 5.947 6. 324 4.832 0. 625 
6. 393 6. 393 6.271 6. 669 5.153 0. 625 
6.710 6.714 6. 595 6. 974 5.474 0. 625 
7.027 7. 036 6.919 7. 315 5. 796 0. 625 
7. 344 7. 356 7.243 7. 621 6.116 0. 625 
7. 661 7.675 7.568 7. 960 6.435 0. 625 
7.979 7. 996 7. 890 8.266 6. 756 0. 625 
8. 296 8.315 8.213 8. 602 7. 075 0. 625 
8. 614 8. 636 8.536 8.909 7. 396 0. 625 
8.932 8.956 8. 859 9. 244 7.716 0. 625 
9.249 9.275 9.181 9.551 8. 035 0. 625 
9. 567 9. 595 9.504 9. 884 8.355 0. 625 
9. 885 9.913 9. 828 10. 192 8.673 0. 625 
10. 202 10. 233 10. 150 10. 524 8. 993 0. 625 
10. 520 10. 553 10. 471 10. 833 9.313 0. 625 
10. 838 10. 872 10. 793 11. 164 9.632 0. 625 
11. 156 11.191 11.115 11.472 9.951 0. 625 
11. 474 11.510 11.437 11. 803 10. 270 0. 625 
11. 792 11. 829 11.757 12. 112 10. 589 0. 625 
12.110 12. 149 12. 077 12. 442 10. 909 0. 625 
12. 428 12. 468 12. 397 12.751 11.228 0. 625 
12. 746 12.787 12.717 13. 080 11.547 0. 625 
13. 064 13. 106 13.037 13. 390 11. 866 0. 625 
13. 382 13.425 13.357 13.718 12. 185 0. 625 
13. 700 13. 743 13. 677 14. 028 12. 503 0. 625 
14. 018 14. 062 13. 997 14. 356 12. 822 0. 625 
14. 336 14. 381 14.317 14. 667 13. 141 0. 625 
14. 654 14. 700 14. 637 14. 994 13. 460 0. 625 
14. 972 15.018 14. 957 15. 305 13. 778 0. 625 
15. 290 15.337 15. 277 15.632 14. 097 0. 625 
15. 608 15. 656 15. 597 15.943 14.416 0. 625 
15. 926 15. 975 15.917 16. 270 14. 735 0. 625 
16. 244 16. 293 16. 236 16. 581 15. 053 0. 625 
16. 562 16. 612 16. 556 16.907 15. 372 0. 625 
16. 880 16. 930 16. 876 17.218 15. 690 0. 625 
17. 198 17.249 17. 196 17. 544 16. 009 0. 625 













































































































































































. 1288. 机 械 设计 师 手 册 ( 上册) 
(Ж) 
齿 数 分 度 圆 直 径 ИША d, 跨 柱 测量 距 了 | е0 量 柱 直 径 

z 4 圆 弧 齿 顶 MEN i Мұ 4, dr 

35 17.517 17. 568 17.515 17.857 16. 328 0. 625 
56 17. 835 17. 887 17. 834 18. 183 16. 647 0. 625 
57 18. 153 18.205 18. 154 18. 494 16. 965 0. 625 
58 18. 471 18. 524 18. 473 18. 820 17.284 0. 625 
59 18. 789 18. 842 18. 793 19. 131 17. 602 0. 625 
60 19. 107 19. 161 19.112 19.457 17.921 0. 625 
61 19. 426 19.480 19.431 19. 769 18. 240 0. 625 
62 19. 744 19. 799 19. 750 20. 095 18. 559 0. 625 
63 20. 062 20.117 20. 070 20. 407 18. 877 0. 625 
64 20. 380 20. 435 20. 388 20.731 19. 195 0. 625 
65 20. 698 20. 754 20. 708 21. 044 19. 514 0. 625 
66 21.016 21. 072 21.027 21. 368 19. 832 0. 625 
67 21.335 21.391 21. 346 21. 682 20. 151 0. 625 
68 21. 653 21.710 21. 665 22. 006 20. 470 0. 625 
69 21.971 22. 028 21.984 22.319 20.788 0. 625 
70 22.289 22. 347 22. 303 22. 643 21.107 0. 625 
71 22. 607 22. 665 22.622 22.955 21.425 0. 625 
72 22. 926 22. 984 22.941 23.280 21. 744 0. 625 
73 23. 244 23.302 23.259 23. 593 22.062 0. 625 
74 23. 562 23.621 23. 578 23.917 22.381 0. 625 
75 23. 880 23. 939 23. 897 24. 230 22.699 0. 625 
76 24. 198 24. 257 24.216 24. 553 23.017 0. 625 
77 24. 517 24. 577 24. 535 24. 868 23.337 0. 625 
78 24. 835 24. 895 24. 853 25.191 23.655 0. 625 
79 25. 153 25.213 25.172 25. 504 23.973 0. 625 
80 25. 471 25.531 25.491 25.828 24. 291 0. 625 
81 25. 790 25.851 25. 809 26. 141 24.611 0. 625 
82 26. 108 26. 169 26. 128 26. 465 24.929 0. 625 
83 26. 426 26. 487 26. 447 26. 778 25.247 0. 625 
84 26. 744 26. 805 26. 766 27. 101 25. 565 0. 625 
85 27. 063 27.125 27. 084 27.415 25.885 0. 625 
86 27.381 27. 443 27.403 27.739 26. 203 0. 625 
87 27. 699 27.761 27.722 28. 052 26. 521 0. 625 
88 28.017 28. 079 28. 040 28.375 26. 839 0. 625 
89 28. 335 28. 397 28. 359 28. 689 27.157 0. 625 
90 28. 654 28.716 28. 678 29. 013 27. 476 0. 625 
91 28.972 29. 035 28.997 29.327 27.795 0. 625 
92 29. 290 29. 353 29. 315 29. 649 28.113 0. 625 
93 29. 608 29. 671 29. 634 29.963 28.431 0. 625 



















































































































































































第 11 章 链 动 ‚ 1289. 
(2) 
齿 数 分 度 圆 直径 齿 顶 圆 直 径 d, 跨 柱 测量 距 了 | 导 覃 最 大 直径 了 量 柱 直径 
z 4 圆 弧 齿 顶 Mi N Ti Мұ 4, dr 
94 29. 926 29. 989 29.953 30.285 28.749 0. 625 
95 30. 245 30. 308 30.271 30. 601 29. 068 0. 625 
96 30. 563 30. 627 30. 590 30.923 29.387 0. 625 
97 30. 881 30. 945 30. 909 31.237 29.705 0. 625 
98 31. 199 31.263 31.228 31.559 30. 023 0. 625 
99 31.518 31.582 31. 546 31. 874 30. 342 0. 625 
100 31. 836 31.900 31. 865 32. 196 30. 660 0. 625 
101 32. 154 32.218 32. 183 32.511 30.978 0. 625 
102 32.473 32.537 32.502 32. 834 31.297 0. 625 
103 32.791 32. 856 32. 820 33. 148 31. 616 0. 625 
104 33. 109 33.174 33. 139 33.470 31.934 0. 625 
105 33.427 33.492 33.457 33.784 32.252 0. 625 
106 33.746 33.811 33.776 34. 107 32.571 0. 625 
107 34. 064 34. 129 34. 094 34.422 32. 889 0. 625 
108 34. 382 34. 447 34. 413 34. 744 33. 207 0. 625 
109 34.701 34. 767 34. 731 35.059 33. 527 0. 625 
110 35.019 35. 084 35. 050 35.381 33. 844 0. 625 
115 36. 610 36. 676 36. 642 36. 969 35. 436 0. 625 
120 38.201 38.268 38.235 38.564 37. 028 0. 625 
121 38.519 38.586 38.553 38.879 37.346 0. 625 
122 38. 837 38.904 38.872 39.200 37. 664 0. 625 
123 39. 156 39.223 39. 190 39.516 37.983 0. 625 
124 39.475 39. 542 39.508 39. 839 38.302 0. 625 
125 39. 794 39. 861 39. 827 40. 154 38.621 0. 625 
126 40. 112 40. 180 40. 145 40. 476 38. 940 0. 625 
127 40. 430 40. 497 40. 464 40. 790 39.257 0. 625 
128 40. 748 40. 816 40. 782 41. 112 39. 576 0. 625 
129 41. 066 41. 134 41. 100 41.427 39. 894 0. 625 
130 41.384 41.452 41.419 41. 748 40.212 0. 625 
131 41.702 41.770 41.738 42. 063 40. 530 0. 625 
132 42. 020 42. 088 42. 056 42. 384 40. 848 0. 625 
133 42.338 42. 406 42.374 42. 699 41.166 0. 625 
134 42. 656 42.724 42. 693 43. 020 41. 484 0. 625 
135 42.975 43. 043 43.011 43. 336 41. 803 0. 625 
136 43.293 43. 362 43. 329 43.657 42.122 0. 625 
137 43.611 43. 679 43. 647 43.972 42. 439 0. 625 
138 43. 930 43. 998 43. 966 44, 295 42.758 0. 625 
139 44. 249 44. 317 44. 284 44.611 43.077 0. 625 
140 44. 567 44. 636 44. 603 44. 932 43. 396 0. 625 
141 44. 885 44. 954 44. 922 45.247 43.714 0. 625 























- 1290. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 




























































































































































































( 续 ) 
[Ен 分 度 圆 直径 齿 顶 圆 直 径 d, 跨 柱 测量 距 m | 导 槽 最 大 直径 量 柱 直径 
z а 圆 弧 齿 顶 ЖЮ? Мұ 4, dr 
142 45. 203 45.271 45.240 45. 568 44. 031 0. 625 
143 45. 521 45. 590 45.558 45. 883 44. 350 0. 625 
144 45. 840 45. 909 45.877 46.205 44. 669 0. 625 
145 46. 158 46.227 46. 195 46. 520 44. 987 0. 625 
146 45.477 46. 546 46.514 46. 842 45. 306 0. 625 
147 46. 796 46. 865 46. 832 47.159 45. 625 0. 625 
148 47.114 47. 183 47.151 47.479 45.943 0. 625 
149 47.432 47.501 47. 469 47.795 46.261 0. 625 
150 47.750 47.819 47.787 48.116 46. 579 0. 625 
Е: 1. 其 他 节 距 (9.525mm 及 以 上 节 距 ) 为 节 距 乘 以 表 列 数值 。 
2. 相关 公差 见 表 11-34。 
@ 表 列 均 为 最 大 直径 值 ， 所 有 公差 必须 取 负 值 。 
表 11-38 4.762mm 节 距 链 轮 的 分 度 圆 、 齿 顶 圆 直径 及 跨 柱 测量 距 等 数值 (单位 : mm) 
—— З 
3 | 分 度 圆 直径 | 齿 顶 圆 直径 | 跨 柱 测量 距 C| 分 度 圆 直径 | 齿 顶 圆 直径 | 跨 柱 测量 距 рик 
2 а 408 м®9 Ғ z d їр? мү” 45 
x< е 
11 16. 89 16. 05 17.55 10.50 36 54. 64 54.25 56.29 48.72 
12 18. 39 17. 63 19. 33 10. 89 37 56. 16 55. 78 57.76 50. 24 
13 19. 89 19. 18 20. 85 13.61 38 57. 68 57.30 59.33 51.77 
14 21.41 20.70 22.56 15.15 39 59. 18 58.80 60. 81 53.29 
15 22.91 22.25 24. 03 16. 69 40 60.71 60. 35 62. 38 54.81 
16 24.41 23.80 25.70 18.23 41 62.20 61. 85 63. 83 56.31 
17 25.91 25.30 27.15 19. 76 42 63.73 63.37 65.40 57.84 
18 27.43 26. 85 28.80 21.29 43 65. 25 64. 90 66. 88 59. 36 
19 28. 93 28.35 30. 25 22182 44 66. 75 66. 40 68.45 60. 88 
20 30. 45 29.90 31.90 24.35 45 68. 28 67.92 69.93 62.38 
21 31.95 31.42 33.32 25.88 46 69. 80 69. 47 71.50 63.91 
22 33.48 32.97 34.98 27.41 47 71.30 70. 97 72.95 65. 43 
23 34. 98 34.47 36.40 28.94 48 72. 82 72. 49 74. 52 66. 95 
24 36. 47 35.99 38.02 30. 36 49 74. 32 73. 99 76. 00 68. 48 
25 38. 00 37.52 39.47 31.98 50 75. 84 75.51 77.55 69. 98 
26 39. 52 39.07 41.07 33.50 51 77.37 77. 04 79. 02 71.50 
27 41. 02 40. 56 42. 52 35. 03 52 78.87 78.54 80. 59 73. 03 
28 42. 54 42. 09 44.12 36.55 53 80. 39 80. 06 82.07 74. 52 
29 44. 04 43.61 45.59 38.01 54 81.92 81.61 83.64 76. 02 
30 45.57 45.14 47.17 39. 60 55 83.41 83.11 85.12 77.57 
31 47. 07 46. 63 48. 62 41.12 56 84. 94 84. 63 86. 66 79.10 
32 48. 59 48.18 50.22 42.56 57 86.46 86.16 88.16 80. 59 
33 50.11 49.71 51. 69 44.17 58 87.96 87. 66 89. 69 82.12 
34 51.61 51.21 53.24 45. 69 59 89.48 89. 18 91.19 83.64 
35 53.14 52.76 54.74 47.19 60 91. 01 90. 70 92.74 85.17 


























































































































第 11 章 链 传 32 - 1291 · 

(2%) 
齿 数 | 分 度 圆 直径 | 齿 顶 圆 直径 | 跨 柱 测量 距 x 齿 数 | 分 度 圆 直径 | WD) É 跨 柱 测量 距 ше 

> а аФФ м®® 1Ф РВ d атФ м?з 1Ф 

Е 8 
61 92. 51 92. 20 94.21 86. 69 89 134. 95 134. 70 136. 70 129.13 
62 94. 03 93.73 95.78 88.19 90 136.47 136. 22 138.25 130. 66 
63 95. 55 95.25 97.28 89.71 91 137.97 137. 72 139.73 132.18 
64 97. 05 96.75 98.81 91.24 92 139. 50 139. 24 141.27 133.71 
65 98. 58 98.27 100.30 92. 74 93 141. 02 140. 77 142. 77 135.20 
66 100. 10 99. 82 101. 85 94. 26 94 142. 52 142. 27 144. 30 136. 73 
67 101. 60 101. 32 103. 33 95. 78 95 144. 04 143. 79 145. 80 138. 25 
68 103. 12 102. 84 104. 88 97.31 100 151.61 151.36 153. 39 145. 82 
69 104. 65 104. 37 106.38 98.81 101 153. 14 152. 88 154. 89 147.35 
70 106. 15 105. 87 107.90 100. 33 102 154. 66 154. 41 156. 44 148.87 
71 107. 67 107. 39 109. 40 101. 85 103 156. 15 155.91 157.91 150. 39 
42 109. 19 108. 92 110.95 103. 38 104 157. 66 157.40 159. 44 151. 89 
73 110. 69 110. 41 112.42 104. 88 105 159.21 158. 95 160. 96 153.42 
74 112.22 111.94 113.97 106. 40 106 160. 73 160. 48 162. 51 154. 94 
75 113. 74 113. 46 115. 47 107. 92 107 162. 26 162. 00 164. 01 156. 44 
76 115. 24 114. 96 116. 99 109. 42 108 163. 75 163. 50 165. 56 157. 96 
77 116. 76 116. 48 118. 49 110. 95 109 165. 30 165. 05 167. 03 159. 49 
78 118. 29 118. 01 120. 04 112.47 110 166. 78 166. 52 168. 58 160. 99 
79 119. 79 119. 51 121. 54 113. 97 111 168. 28 168. 02 170. 05 162. 50 
80 121.31 121. 03 123.09 115.49 112 169. 80 169. 54 171. 58 164. 03 
81 122. 83 122. 56 124. 59 117. 02 113 171. 32 171. 07 173. 10 165. 56 
82 124. 33 124. 05 126.11 118. 54 114 172. 85 172. 59 174. 65 167. 06 
83 125. 86 125. 58 127.61 120. 04 115 174.40 174. 14 176. 15 168. 58 
84 127. 38 127.10 129.16 121.56 116 175.87 175. 62 177.67 170.10 
85 128. 88 128. 60 130. 63 123. 09 117 177.39 177.14 179.17 171.60 
86 130. 40 130. 15 132.18 124.61 118 178.92 178. 66 180. 70 173.13 
87 131. 93 131. 67 133. 68 126.11 119 180. 42 180. 19 182.22 174. 65 
88 133. 43 133.17 135.20 128.14 120 181.91 181. 69 183.72 176.15 





























Е: 相关 公差 见 表 11-35, 
公差 必须 取 负 值 。 


(全 示 值 读数 ) 公差 ， 











@ 表 列 均 为 最 大 直径 值 ， 所 有 
@ 为 圆 弧 顶 齿 。 
З 量 柱 直径 =3. 175mm。 





2) 分 度 圆 直径 相对 链 轮 孔 的 最 大 径 向 圆 跳动 
当 直 径 < 101.6mm 时 为 


0.101mm; 当 直 径 >101. бат 时 为 0. 203mm。 


3) 所 有 偏差 均 为 负 值 。 


(5) 9.525mm K l, E T ВЕ 0 BJ 1 X 3 38% ÉL 


见 表 11-36, 
最 大 轮 载 直径 (МНр) 计算 : 
s 80° 
Мир) = p| ° =) 
z 
180° 
МНр( #19) = С 
2 









































算 结 果 不 同 。 


11.5.2.3 ЯФ 
经 验 表 明 ，31 ЖАИ РИНЕ Е, ТТНТ 
氏 硬 度 应 不 小 于 SO0HRC。 


11.5.3 齿 形 链 传 递 功率 计算 





11. 5. 3. 1 工作 能 力 计算 
齿 形 链 额 定 功率 表 供 选择 在 正常 润滑 条 件 下 使 


的 齿 形 链 。 对 于 





F 其 他 宽度 链条 的 额定 功率 ， 则 上 





其 他 方法 加 工 此 的 最 大 轮 慌 直 径 可 以 与 上 式 计 
































1mm 链 宽 的 额定 值 乘 以 








实际 链 宽 。 这 些 额 定 功率 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





的 工 况 系数 为 1， 链 











条 长 度 近似 为 100 个 节 距 ,采用 





推荐 的 润滑 方式 ， 两 个 链 轮 共 面 安装 在 平行 的 两 个 水 





约 为 15 


实际 上 ， 当 在 
仅 占 其 中 一 部 分 时 ， 
已 超出 现在 所 规定 的 选择 条 件 日 
， 以 便 满足 对 有 某 种 特殊 应 ) 
对 于 有 惰 轮 、 多 于 两 个 链 轮 的 链 传动 、 复 杂工 作 














咨询 





平 轴 上 。 





在 以 上 条 
000h 。 


牛 下 满载 荷 运转 ， 链 条 的 使 





用 寿命 





所 规定 的 工作 寿命 











іа], ТЕ 








则 可 提高 








其 额定 速度 。 对 于 工 况 














十 ， 就 要 向 链条 制造 厂 


要 求 的 需要 。 


























载荷 ， 或 有 其 他 特殊 要 求 的 工 况 时 ， 建 议 咨询 链 条 制 
造 三 ， 根 据 情 况 进行 选择 。 























在 要 求 传 动 平稳 且 噪 声 低 的 场合 ， 选 择 小 节 距 的 
链条 和 多 具 数 的 链 轮 ， 则 可 将 噪声 和 振动 减 至 最 低 
程度 。 

在 选择 齿 形 链 传动 时 ， 要 考虑 货 形 链 传动 输入 端 
和 输出 端的 载荷 类 型 。 考 虑 这 些 主要 是 为 了 确定 工 况 
系数 。 链 条 的 额定 功率 P (kW) ЖЕЖ. 

需要 的 表 列 额定 功率 P= 
0. 02936x 输 入 功率 (kW)x 工 况 系 数 开 
ВЕЕ b( mm) 
式 中 的 工 况 系数 天 见 表 11-39， 人 额定 功率 见 表 11-40~ 
Ж 11-48。 






































表 11-39 ІЖЕШ К (摘自 GB/T 10855--2016) 



















































































































































































š nm 502717 ТЕГЕН 20317 

应 用 设备 А Б 应 用 设备 n 5 
搅拌 器 蒸煮 器 1.4 1.6 
液体 1.1 1.3 | 起 重 机 和 吊车 
半 液 体 1.1 1.3 || 主 提升 机 一 正常 载荷 1.2 1.4 
半 液 体 可 变 密度 1.2 1.4 || 主 提升 机 一 重 载荷 1.4 1.6 
面包 厂 机 械 ËJ BIKE E BL ‚ЖЛ. 1.4 1.6 
和 面 机 1.2 1.4 | 粉碎 机 、 压 碎 机 
酿造 和 蒸馏 设备 ЫС Л, 1.6 1.8 
ЕТ 1.0 1.2 || 碎 煤 机 1.4 1.6 
气 锅 . 饮 具 、 捣 磨 桶 1.0 1.2 || 煤炭 粉碎 机 1.4 1.6 
料 斗 秤 (经 常 启 动 ) 1.2 1.4 圆锥 破碎 机 ‚ 圆锥 轧 碎 机 1.6 1.8 
制 砖 和 粘土 器 具 机 械 破碎 机 1.6 1.8 
挤 泥 机 螺旋 土 钻 1.3 1.5 || 旋转 破碎 机 、 环 动 碎 石 机 1.6 1.8 
制 砖 机 1.4 1.6 || 哈 丁 球磨 机 1.6 1.8 
切割 台 1.3 1.5 БЕЛЕ 1.6 1.8 
干 压 机 1.4 1.6 || 亚麻 粉碎 机 1.4 1.6 
除 气 机 1.3 1.5 || ЖЕР 1.6 1.8 
制 粒 机 1.4 1.6 | 磨 管 机 1.6 1.8 
混合 机 1.4 1.6 БЕЛ, Bu #L 
拌 土 机 1.4 1.6 | 输送 式 ЖҚҚ 1.4 1.6 
碾 压 机 1.4 1.6 | 抖动 式 .得 分 式 1.6 1.8 
离心 机 1.4 1.6 || 斗 式 提 升 机 
压缩 机 匀 匀 送料 1.2 1.4 
离心 式 14 1.3 重 载 用 工 况 1.4 1.6 
回转 式 1.1 1.3 || 通风 机 和 鼓风机 
往复 式 ( 单 冲程 或 双 冲 程 ) 1.6 1.8 | 离心 式 1.3 1.5 
往复 式 (3 冲程 或 以 上 ) 1.3 1.5 || 排 风 机 1.3 1.5 
输送 机 通风 机 1.2 1.4 
裙 板式 、 档 边 式 1.4 1.6 || 吸 风 机 、 引 风机 1.2 1.4 
带 式 输送 (矿石 . 煤 、 砂 子 ) 1.2 1.4 || 矿 用 通风 机 1.4 1.6 
带 式 输送 ( 轻 物料 ) 1.0 1.2 兽 压 鼓风机 1.5 1.7 
烘箱 .干燥 箱 .恒温 箱 1.0 1.2 ЖЕЕ Ай ЈА 1.3 1.5 
螺旋 式 1.6 1.8 [з 1.3 1.5 
料 斗 式 1.4 1.6 面粉 饲料、 谷物 加 工 机 械 
模式 . 盘 式 1.4 1.6 吓 第 面粉 机 和 筛选 机 1.1 1.3 
ІЛЕ» 16 18 4... 1.2 5 

、 送料 机 构 1.0 1. 

2 сы, ш 净化 器 和 滚 简 机 1.1 1.3 
棉 油 三 设备 їй РЕЙ, 1.3 1.5 
ШЕ ЕЕ ЕЕ 14 | 16 | 分离 机 、 谷 物 分 选 机 Ll | 13 











































































































































































































第 11 章 £ в 3 . 1293. 
续 表 
ун 0) = ve 
应 用 设备 ы. 应 用 设备 i 

A B A B 
主轴 驱动 装置 1.4 1.6 || ЖАС E E HL 1.2 1.4 
洗衣 机 械 平台 印刷 机 1.2 1.4 
湿 调 器 1.1 1.3 折 页 机 Jr ë BL 1.2 1.4 
滴水 机 1.1 1.3 划 线 机 1.1 1.3 
МІ 1.1 1.3 аА, 1.5 127 
转 简 式 洗衣 机 1.2 1.4 民 纸 印 刷机 1.5 1.7 
洗涤 机 ` 洗 选 机 1.1 1.3 | 切 纸 机 1.1 1.3 
圆 简 干 燥 器 1.3 1.5 || 转 轮 印 刷机 1.1 1.3 
主 传动 轴 、 动 力 轴 ж 
ІШЕ)” 1.6 18 | 离心 泵 1.2 1.4 
煤 装 御 设 备 1.2 1.4 || ЕСЕ 1.6 1.8 
轧 棉 机 、 轧 花 机 1.1 1.3 | W£ 1.2 1.4 
棉 油 设备 1.1 1.3 || 叶片 泵 1.2 1.4 
谷物 提升 机 1.0 1.2 || 其 他 类 泵 1.5 1.7 
相似 其 他 设备 1.2 1.5 || 管道 泵 1.4 1.6 
造纸 设备 1.3 1.5 || дЕ 1.1 1.3 
橡胶 设备 1.4 1.6 活塞 泵 ( 单 冲 程 或 双 冲 程 ) 1.3 1.5 
轧钢 设备 、 炼 钢 设 备 1.4 1.6 | (З 冲程 或 以 上 ) 1.6 1.8 
机 床 发 电机 和 励磁 机 1.2 1.4 
в Ж 1.1 1.3 | ЖЕГЕН 
凸轮 加 工 机 床 1.1 1.3 | Ит ЛЕЛ Е 1.6 1.8 
冲床 和 剪 切 机 1.4 1.7 压 光 机 1.5 1.7 
钻床 1.0 1.3 || 制 内 胎 机 、 硫 化 塔 1.5 1.7 
НЕ 1.1 1.4 КЕЛ, 1.5 1.7 
磨床 1.0 1.2 | 橡胶 厂 机 械 
车 床 1.0 1.2 || 密封 式 混 炼 机 1.5 1.7 
ЖИ 1.1 1.3 压 光 机 1.5 1.7 
造纸 机 械 混合 器 、 脱 料 机 1.6 1.8 
搅拌 器 1.1 1.3 || 碾 压 机 1.5 1.7 
打 浆 机 1.3 1.5 | 得 分 机 
压 光 机 1.2 1.4 || 空气 洗涤 器 .移动 网 得 机 1.0 1.2 
切 碎 机 1.5 1.7 || #EJÉ 6 Dü 1.2 1.4 
干燥 机 1.2 1.4 || 旋转 第 砂砾 第 .石子 第 1.5 1.7 
约 当 发 动机 1.2 1.4 | 转动 式 1.2 1.4 
纳什 发 动机 1.4 1.6 || 振动 式 1.5 1.7 
造纸 机 1.2 1.3 | [Г 
洗涤 机 1.4 1.6 || 轧机 1.3 1.5 
卷 简 式 升降 机 1.5 1.7 || 金属 拉丝 机 1.2 1.4 
美式 干燥 机 1.3 1.5 自动 加 煤 机 1.1 1.3 
剥皮 机 (机 械 式 ) 1.6 1.8 纺织 机 械 
碾 磨 机 进 料 斗 . 压 光 机 1.1 1.3 
球磨 机 1.5 1.7 | 织 布 机 1.1 1.3 
薄片 机 、 轧 片 机 15 | 17 | 细 砂 机 | 
成 型 机 1.6 1.8 | 2538 1.0 1.2 
哈 丁 磨 机 1.5 | 1.7 | жең 1.0 | 12 
砾 麻 机 ‚ТЕ 1л ЕМІ 1.5 1.7 手 纺 车 .卷轴 1.0 1.2 
棒 磨 机 1.5 1.7 炼油 装置 
жй 15 | 17 | 冷却 器 .过 滤器 15 | 12 
1. 15 | 17 ЕЗІН L5 | 1л 
кови 16 | 18 ажалай L5 | 12 
ЖТЖ. 1.6 1.8 Сузу - ` 
搅拌 机 起 重 机 1.5 1.7 
е 10 - 割 草 机 1.0 1.2 
ТЕН ы ы; 公路 设备 (履带 式 ) 1.5 1.7 
РЕ 15 ТІ. 除雪 车 1.0 1.2 
复合 搅拌 装置 11 1.3 拖拉 机 (农用 ) 1.3 1:3 
ТЕТЕ 14 16 || 卡车 ( 运 货 ) 1.2 1.4 
绞车 1.8 2.0 Е (92501) 1.5 1.7 
印刷 机 械 上 车 ( 筑 路 机 ) 1.5 1.7 


@ 动力 源 A 指 液 力 耦 合 或 液 力 变 矩 器 发 动机 、 电 动机 、 涡 轮机 或 液 力 马 达 ; 动力 源 В 指 机 械 耦 合 发 动机 。 
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11.5.3.2 МЕНИН Ме, Ар Е ЛА SO R pl 120 15, 
根据 小 链 轮 的 转速 和 齿 数 确定 了 链条 的 额定 功率 б 50 (ОЕ Ж h HB 


后 ， 即 可 按 表 11-40~ 表 11-48， 查 得 对 应 的 润滑 方 
с del en hn 
润滑 方式 ， 以 达到 最 佳 的 链条 使 用 寿命 。 表 中 给 出 的 
“i sn re 

































































两 链 轮 间 的 中 心 距 应 使 链条 在 小 链 轮 上 的 包 角 不 小 
于 1202, 

链 传动 装置 的 中 心 距 ， 可 以 设计 成 可 调节 式 或 固 
定式 。 可 调节 式 容易 控制 链条 的 松 垂 。 固 定式 中 心 距 





























W; 范围 3 为 油 浴 润 滑 或 飞溅 润滑 ; 范围 4 为 油泵 压 
力 喷 油 润滑 。 
齿 形 链 传动 应 避免 在 灰尘 和 潮湿 的 环境 中 使 






































可 采用 惰 轮 或 太 谣 装置 ， 起 到 调节 松 重量 作用 。 这 些 
装置 也 能 用 来 减少 间 阶 ,或 者 保证 在 小 链 轮 上 有 




































































4; 

所 用 的 润滑 油 未 受过 污染 ， 同 时 需要 定期 更 换 。 推 荐 
使 用 高 等 级 的 未 经 净化 过 的 石油 基质 油 。 重 油 和 油脂 
过 于 黏稠 ， 很 难 进 入 链条 匀 链 内 。 表 11-49 列 出 了 在 
规定 节 距 范围 内 、 在 各 种 环境 温度 下 使 用 的 润滑 油 ， 
不 推荐 使 用 高 黏度 油 。 
表 11-49 润滑 










































































iH (摘自 GB/T 10855--2016) 











120° 的 包 角 。 必 须 使 链 箱 的 空间 能 充分 容纳 链 传动 的 
最 大 松 重量 。 
11.6 链 传动 的 布置 、 张 紧 与 润滑 


11.6.1 链 传 动 的 布置 


链 传动 一 般 应 布置 在 铬 垂 平面 内 ， 尽 可 能 避免 布 
置 在 水 平面 或 倾斜 平面 内 。 如 确 有 需要 ， 则 应 考虑 加 
装 托 板 或 张 紧 轮 等 装置 ， 并 且 设 计较 紧凑 的 中 心 距 。 

链 传动 的 安装 一 般 应 使 两 轮 轮 宽 的 中 心平 面 ， 轴 


Ен 0.2 w" І >: 
向 位 移 误差 Де са, N Pë 4 Jë T СҮ ШІН 09 Ж ік 










































































0.6 Эи 
25 Ag 三 一 -rad， 如 图 11-27 所 示 。 








环境 温度 /SC 推荐 润滑 油 
<5 VG22(SAE5) 
5-32 VG32(SAE10) 
>32 VG68( SAE20) 
齿 形 链 传 动 有 三 种 基本 的 润滑 方式 。 额 定 功率 表 
中 推荐 的 润滑 方式 ， 取 决 于 链条 的 速度 和 所 要 传递 的 














功率 。 表 中 的 额定 功率 是 对 润滑 的 最 低 要 求 ， 选 择 更 
高 等 级 的 润滑 方式 是 允许 并 更 有 利 的 。 
链条 的 使 用 寿命 取决 于 所 采用 的 润滑 方式 。 润 滑 
越 好 ， 链 条 寿命 越 长 。 
11.53.3 ” 齿 形 链 轮 的 安装 和 对 中 
链 轮 应 当 符 合 标准 规定 的 齿 形 、 、 轮 廓 及 各 
本 
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图 11-27 链 轮 的 安 








链 传动 的 布置 应 考虑 表 11-50 提出 的 一 些 布置 


率 下 工作 ， 或 小 链 轮 在 中 高 速 下 工作 时 ， 链 轮 齿 面 应 原则 。 
表 11-50 链 传动 的 布置 
传动 条 件 正确 布置 不 正确 布置 说 明 








i 与 a 较 佳 场合 


a=(30~50)p 

















ы Wel 








两 链 轮 中 心 连 线 最 好 成 水 平 ， 
或 与 水 平面 成 60° 以 下 的 倾角 。 
紧 边 在 上 面 较 好 
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传动 条 件 正确 布置 


不 正确 布置 


说 明 


( 续 ) 








Кал: 


і>2 “| 
a<30p ч 


Ў 
МИ 











两 轮轴 线 不 在 同一 水 平面 上 ， 




















此 时 松 边 应 布置 在 下 面 ,否则 松 











边 下 重量 增 大 后 ,链条 易 与 小 链 





Е 








уг 
i 小 a 大 场合 : s _ U 
i<1.5 
a>60p 























两 轮轴 线 在 同一 水 平面 上 , 松 














边 应 布置 在 下 面 ,否则 松 边 下 垂 











量 增 大 后 , 松 边 会 与 紧 边 相 碰 。 
此 外 , 需 经 常 调整 中 心 距 





























垂直 传动 场合 : 本 
іа 为 任意 值 



































两 轮轴 线 在 同一 铅 垂 面 内 ,此 




















时 下 垂 量 集中 在 下 端 ,所 以 要 尺 
量 避 免 这 种 垂直 或 接近 垂直 的 布 











置 , 和 否则 会 减少 下 而 
嘴 合 齿 数 ,降低 传动 





























@@ 上 下 两 轮 错开 ,使 








链 轮 的 有 效 
能 力 。 应 采 


Н: т на, ОЗЕН; 


其 轴线 不 在 

















i] — # ДЕТ 8 ; (Q Б 


轮 布置 在 上 方 等 措施 




















可 能 将 小 链 








反 向 传动 
lil<8 








11.6.2 链 传动 的 张 紧 
链 传 动 的 张 紧 程 度 可 用 测量 松 边 导 











E 度 /的 大 小 





为 使 两 轮转 向 相反 


4 两 个 导向 轮 , 且 其 中 





是 可 以 调整 张 紧 的 。 


,应 加 装 3 和 
至 少 有 一 个 
紧 边 应 布置 


在 1 和 2 两 轮 之 间 , 角 a 的 大 小 应 


使 2 БА & tu ff W 


足 传 动 要 求 


来 表示 。 图 11-28a 所 示 为 近似 测量 /的 方法 ， 即 
近似 认为 两 轮 公 切线 与 松 边 最 远 点 的 距离 为 垂 度 
f. 对 于 图 11-28b 所 示 的 双 侧 测量 ， 其 松 边 垂 度 f 





第 11 章 БОЯ 3 - 1305. 





如 图 11-29 所 示 。 图 11-29a 所 示 为 偶数 节 链 条 缩短 
ТІЛІМ 一 节 的 方法 ， 采 用 过 渡 链 节 使 拉 伸 强度 有 所 降低 。 图 
11-29a 中 拆 去 三 个 链 节 ， 即 两 个 内 链 节 一 个 外 链 节 ， 
换 上 一 个 复合 过 渡 链 节 ， 即 一 个 内 链 节 和 一 个 过 渡 链 
节 。 缩 短 两 节 虽 可 避免 使 用 过 渡 链 节 ， 但 有 时 又 会 过 
分 张 紧 。 图 11-29b 所 示 为 奇数 节 链 条 缩短 一 节 的 方 
法 ， 即 把 过 渡 链 节 去 掉 ， 比 较 简 单 。 
(3) 用 张 紧 装 置 张 紧 ”下 列 情况 应 增设 张 紧 
装置 : 

























































































/ 
合适 的 松 边 垂 度 推荐 为 








f = (0.01 ~ 0.02)a 























或 
fa «ГЈ, 
0. 00036 ,/а? 
к 0050 
Шато ыш 

式 中 а 传动 中 心 距 (mm); b) 

fnin 一 一 最 小 重度 (шш); 图 11-29 链条 的 缩短 方法 

Жа ЖАЗЫ (шш); а) 偶数 节 链条 缩短 一 节 的 方法 

松 边 对 水 平面 的 倾角 ; b) 奇数 节 链 条 缩短 一 节 的 方法 





KK, 一 一 速度 系数 ， 当 vw < 10m/s PF, K. = 1.0; 
se 1) 两 轴 中 心 距 较 大 (a>50p 和 脉动 载荷 下 a> 
对 于 重 载 、 经 常 起 动 、 制 动 和 反 转 的 链 传动 ,以 ОУ» 
及 接近 垂直 的 链 传动 ， 其 松 边 垂 度 应 适当 减 小 。 ЛТ s TD 
链 传动 的 张 紧 可 以 采用 下 列 方法 : аиа ит 
(1) ЛИНЕ АМЕ ЕЕЕ ТЕ Е), к. 
其中 心 距 调整 量 可 取 为 2p; 对 于 齿 形 链 传动 ， 可 取 ОАА 
5 1. 5р (р 为 链条 节 距 ) 。 6 ео 避免 共振 。 
(2) 用 缩短 链 长 方法 张 紧 “ 当 传动 没有 张 紧 装置 Ота 
而 中 心 距 又 不 可 能 调整 时 ， 可 采用 缩短 链 长 〈( 即 拆 ынны ыы 


жЕ = -н 
去 链 节 ) 的 方法 ， 对 因 磨 损 而 伸 长 的 链条 重新 张 紧 ， 张 紧 装置 示例 见 表 11-51。 
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张 紧 调节 型 式 


表 11-51 


简 


张 紧 装置 示例 


图 


说 明 





螺纹 调节 

















可 采用 细 牙 螺纹 并 带 锁 紧 螺母 

















偏心 调节 














张 紧 轮 一 般 布 置 在 链条 松 边 ， 
根据 需要 可 以 靠近 小 链 轮 或 大 链 
轮 ,或 者 布置 在 中 间 位 置 。 张 紧 
轮 可 以 是 链 轮 或 辊 轮 。 张 紧 链 轮 
的 齿 数 常 等 于 小 链 轮 齿 数 。 张 紧 
辊 轮 常用 于 垂直 或 接近 于 垂直 的 
链 传动 ,其 直径 可 取 为 (0.6~0.7) 
d,d 为 小 链 轮 直径 










































































张 


弹簧 调节 





张 紧 轮 一 般 布 置 在 链条 松 边 ， 
根据 需要 可 以 靠近 小 链 轮 或 大 链 
轮 ,或 者 布置 在 中 间 位 置 。 张 紧 
轮 可 以 是 链 轮 或 辊 轮 。 张 紧 链 轮 
的 齿 数 常 等 于 小 链 轮 齿 数 。 张 紧 
辊 轮 常用 于 垂直 或 接近 于 垂直 的 
链 传动 ,其 直径 可 取 为 (0.6~0.7) 
d,d 为 小 链 轮 直径 
























































挂 重 调节 




















张 紧 轮 一 般 布 置 在 链条 松 边 ， 
根据 需要 可 以 靠近 小 链 轮 或 大 链 
轮 ,或 者 布置 在 中 间 位 置 。 张 紧 
轮 可 以 是 链 轮 或 辊 轮 。 张 紧 链 轮 
的 齿 数 常 等 于 小 链 轮 齿 数 。 张 紧 
辊 轮 常 用 于 垂直 或 接近 于 垂直 的 
链 传动 ,其 直径 可 取 为 (0.6~0.7) 
d,d 为 小 链 轮 直径 
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类 ”型 | 张 紧 调节 型 式 简 图 说 MJ 
А 采用 液压 块 与 导 板 相 结合 的 形 
Ж 液压 调节 式 , 减 振 效 果 好 ,适用 于 高 速 场 
М 合 ,如 发 动机 的 正 时 链 传动 
Е 适用 于 中 心 距 较 大 的 场合 。 托 
М 板 上 可 衬 以 软 钢 、 塑 料 或 耐 油 橡 
x 托 板 和 托 架 胶 , 滚 子 可 在 其 上 滚动 ;更 大 中 心 
距 时 , 托 板 可 以 分 成 两 段 , 借 中 间 
6-10 节 链 条 的 自重 下 垂 张 紧 
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廓 的 齿轮 来 满足 某 些 特殊 要 求 
1) 可 以 适当 增 大 齿 根 圆 角 半径 p,:， 也 可 以 将 齿 
根 做 成 单 圆 弧 。 
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12.1.1 基本 齿 廊 与 模 数 系列 



























































































































































































































































2) 可 以 采用 长 齿 (JR h =1.2m) ЖАНА (如 
1. ЖЖ Ж һ,-0.8т). 
表 12-1 ЛАН HH BL BË ЯП ЕЕ ЖШ EL B HH r ЕДИ з) | ЖЖЖИНИ, MH а= 15°, 25°, 
柱 齿 轮 基本 齿 廓 。 由 于 齿轮 使 用 场合 差别 很 大 ， 因 此 28° 等 。 
表 中 的 某 些 参数 可 作 适 当 变 动 ， 可 以 用 下 列 非 标准 齿 4) 可 以 采用 齿 廊 修 形 ， 如 修 缘 、 修 根 等 。 
Ж 12-1 渐 开 线 圆柱 齿轮 基本 齿 廊 (摘自 СВ/Т 1356—2001) 
ж Ж B 齿 廓 参数 名 称 符 号 数 值 
齿 顶 高 h, m 
工作 高 度 һ' 2т 
ТИ с 0.25т 
27080 h 2.25т 
ЖЕ p тт 
ТАЛАР 6 р, = 0. 38m 
注 : 1. 渐 开 线 圆 柱 齿 轮 的 基本 齿 廓 是 指 基 本 齿 条 的 法 向 齿 廓 。 
2. 适用 于 模 数 m>1mm， 压 力 角 a=20° 的 渐 开 线 圆柱 齿轮 。 
ыы 寸 制 的 齿轮 传动 ， 有 的 用 径 节制 的 齿轮 ， 径 节 
渐 开 线 圆柱 齿轮 的 模 数 系列 见 表 12-2。 (in!) P=z/d, 与 模 数 (mm) 的 关系 为 m=25.4/P。 
表 12-2 通用 机 械 和 重型 机 械 用 圆柱 齿轮 模 数 (摘自 GB/T 1357—2008) 
= Ж7 1 1.25 1.5 2 2.5 3 
њи 1.125 1.375 1.75 2.25 2.75 3.5 
£ £$ 4 5 6 7 10 12 
ЖЕЖ 5.5 549 (6.5) 7 9 11 
%— 557! 16 20 25 32 40 50 
жи 14 18 22 28 36 45 
Е: 1. 对 于 斜 齿 圆柱 齿轮 是 指法 向 模 数 т, 。 
2. 优先 选用 第 一 系列 ， 插 号 内 的 数值 尽 可 能 不 用 。 
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12.1.2 


表 12-3) 


渐 开 线 圆柱 齿轮 的 几何 尺寸 
Т. 外 哮 合 标准 圆柱 齿轮 传动 几何 尺寸 计算 〈 见 


2. 外 哮 合 变 位 圆柱 齿轮 传动 几何 尺寸 计算 ( 见 


表 12-4) 


表 12-3 ”外 路 合 标准 圆柱 齿轮 传动 几何 尺寸 计算 


























lane, = апо’ /cosB 
ы =h =1( 齿 顶 高 系数 ) 


hx =h cosB 
с =e; =0.25( 径 向 间隙 系数 ) 


с, =c, cosB 














20°( 分 度 圆 压力 角 ) 


























































































































































































































名 称 符 号 直 и 轮 斜 齿 (人 字 齿 ) 轮 
нн б) 1 强度 计算 或 结构 设计 确定 ,并 按 表 12-2 强度 计算 或 结构 设计 确定 ,并 按 表 12-2 
ж түт, Саух ЕЯ 

取 标 准 值 取 标 准 值 。 m=m,/cosB 
用 齿 条 形 刀 具 加 工 标准 齿轮 ,通常 要 求 j 齿 条 形 刀具 加 工 标准 齿轮 ,通常 要 求 
ий ғ 2; 2һ4 
2 ша 7 2 = 2 
вїп^@ вїп^ө, 
按 推荐 用 的 范围 ,或 按 中 心 距 要 求 等 条 件 
分 度 圆 柱 螺 确定 B 值 。 一 对 齿轮 的 B 角 相 等 ,螺旋 角 方 向 
B 8=0° 
旋 角 сова, 
相反 。cosB, =cosB 
сова, 
Б а, 4, 
齿 顶 圆 压力 角 а,(а,) а, -агссов а, -агссов 
а 4 а 
分 度 圆 直径 d d=zm d=zm, =zm, /cosB 
ЕЕ d, d, = deoso d =dcosa' 
齿 距 p р-тт р. =пт,, p = тт, 
а ВЕ р, p, =рсоѕа ры “p cosa, 
齿 顶 高 һ, һ,=һ т h. =hum,=h' m, 
WEB h h = (hi +e" )m М (Вже )m,= (hi +e; )m, 
齿 高 h h=h +h, h=h +h, 
齿 顶 圆 直径 d, а, =d+2h. = (z+2h2 )т 4,=4+2һ,=( а 2) т, 
cosB 
i % d.=d-2h = (2-28) -0с°)т 442 = (2 20 }т, 
cosB 
ditd; ®ү+@› ditd, (zí+z,)m, 
中 心 距 a a= 2.7 Жі Жы Шарты 
2 2 2 2cosB 
22 22 
ГТ) қ а w 
2 21 








+ 1310 · 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





表 12-4 外 嘻 合 变 位 圆柱 齿轮 传动 几何 尺寸 计算 

















































































































































































































2 ъ= чн ж Ла) Ë 
主要 几何 参数 的 计算 
己 知 条 件 及 楼 求 已 知 :zi ‚›,т‹үа' 已 知 ;zi zm, .B.a' 
= А т 5р ш 
已 知 条 件 求 :xs 及 Ау Жая; 
Ти s BE: 1 n 
未 变 位 时 中 心 距 a a=—m( z+z,) a=—m(z1+z, )= (z tz) 
2 S 2со58 7 
_ а'-а 
НӘ y(y,) 7= 二 一 y. = 
m m, 
їапа 
分 度 圆 压力 角 «(о,) а= 20° tano, = ,a, =20° 
соз) 
ИГ а а 
路 合 f а (о) соза! =——соз@ соза) ----сова, 
а а 
z tz; Zi tz; š ЕЕ 
х5 = ена inva'-inva) Жу “Plan, (inve'-inve,) 
总 变 位 系数 хб) | inva' 及 inva 按 a' 及 a 查 表 12-15 inva! 及 invo, 按 a,' 及 о, ЖЖ 12-15 
ху дужи, улу Жз, 可 利用 图 12-2 АЕ у =wi+xovxi 和 xs 可 利用 图 12-2 分 配 
确定 确定 
齿 高 变动 系数 | Ау(Ау,) Ay=xs -y Ау„=х у-у, 
А 已 知 :z 22% XY &Ж:г, 22,т„8,х у 
已 知 条件 及 要 求 ре. Ё щш " 
Ж а Ж. Ау Ж:а 及 Ay, 
Я е (апа, 
分 度 圆 压 力 角 а(а,) а= 20° а, = 20° ,tana, = 
2058 
Е 2(хү%х,) 2(Cxnl+xn2 ) 
BN % 角 а (о!) inve!'=——  —ana+invae пуа, = апо’, +іпуа, 
21 +2, 21 +2, 
ЕГЕСИ 21+) / сов 21 +2) ( соза 
中 心 距 变 动 系数 УО) pe 9 ҚҰТЫ (==!) 
2 сова” 2cosB сова” 
中 心 距 а! а'=а+ут а'=а+у, т, 
齿 高 变动 系数 | Ау(Ау,) Ay=xs-y Ау,-х,,-У, 
主要 几何 尺寸 计算 
ш ж т 1 强度 计算 或 结构 设计 确定 ,并 按 表 12-2 强度 计算 或 结构 设计 确定 ,并 按 表 12-2 
器 mim, БЕ" РИТ 
取 标 准 值 取 标 准 值 。m,=ms/cosB 
分 度 圆 直径 d d=zm а=:т,/соѕВ 
2 2а! 2а! 
节 圆 直径 “ а, 2210, = ud, а = q =udi 
и+ и+1 
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(Ж) 
和 “e | = чн ж HN C AF8 ) 轮 
主要 几何 尺寸 计算 

齿 顶 高 h, h. =(h¿ +х-Ау)т h,= (А+ Ду) т, 

齿 根 高 h, hi= (h +c* -x)m hi=(h жс, -х,)т, 

全 齿 高 h һ-(2һ7 +e" -Ду) т Һ= (2а +e" -Ау,)т, 
18 Ti БЕКЕ d d =d+2(h! +х-Ау)т а, =а+2(һ +х,-Ау,)т, 
齿 根 圆 直径 d, d,=d-2(h2 +e" —x)m а =d-2(h/ +e" -х,)т, 

齿 数 比 u шх23/гі ш-23/г 














Е. 1. 表 内 算式 中 的 x、x。 应 带 本 身 的 正 负 号 代入 ; 而 Ay、Ay, 永 为 正 号 。 
2. 对 于 高 变 位 圆柱 齿轮 ， 算式 中 的 y. у, Ау. Ay, 均 为 零 。 











3. 内 嘴 合 标准 圆柱 齿轮 传动 几何 尺寸 计算 (К 4. 内 路 合 变 位 圆柱 齿轮 传动 几何 尺 才 计算 ( 见 
表 12-5) 表 12-6) 
表 12-5 ”内 哮 合 标准 圆柱 齿轮 传动 几何 尺寸 计算 





a=Qa, =20°( 分 度 圆 压力 角 ) 
Гапа, = (апо /cosB 
h; =һ = 1( 818 ЖШ) 
А; = созВ 


с" те, = 0. 250 Bit # 28) 























































































































с=с, cosB 
名 称 符 号 直 齿 内 齿轮 ЖАҚ АУА 
т, 
ы Е 1 强度 计算 或 结构 设计 确定 ,并 按 表 12-2 тұ- 
模 数 m БАЙ! cosB 
取 标 准 值 т сез БЫ ызы Аралы ss т 
т, 取 标 准 值 , 其 确定 方法 与 直 齿 相 同 
W Ж 2 一 般 取 z -zi>9 
当量 齿 数 z, 2,2: „=— 
cos3B 
按 推荐 用 数值 或 按 中 心 距 等 条 件 确定 。 一 
分 度 圆 柱 螺旋 角 B B=0° 对 内 路 合 斜 齿 ( 人 字 齿 ) 圆柱 齿轮 的 螺旋 角 相 
等 ,方向 相同 
кес а, d, 
18 T | Ж Л 角 аа, а, = arccos 4 Gu = агссоѕ 
2,т, 
分 度 圆 直径 d, d, =25т d,=z,m = 一 
u cosB 
基 圆 直径 а, а = 4,сов@ d, = d,cosa, 
4,-а,-2Һ: m+Ad, 4,-4,-2һ1т,%Аа, 
2h ` т 2h* m, cos? B 
да, = Аа 
an2 zjtan "ae 
ИТИИ do им қазыны 
Л =1.a=20° 时 ,有 ЩА =1.a,=20° 时 ,有 
Ай 15. Іт А 15. lm, cos*8 
а“ dd = 一 一 一 一 一 
2, © 2; 
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( 续 ) 
名 称 符 号 直 齿 内 齿轮 斜 从 (人 字 齿 ) 内 齿轮 
齿 根 圆 直 径 4, di, =d,+2(h/ +с* )m dis=dy+2(h +e, )m, 
кы 1 

и һ, h,=— (4-42) 

中 心 距 a аз- (z=zi)m a= (asa )— 

ТЕ: ІН А ЕЖ НОУТЕ АУ ЛИ Ж) 39232 12-3, 

表 12-6 内 吵 合 变 位 圆柱 齿轮 传动 几何 计算 

а ж | 符 号 ніне НЕЛЯ) Ë: 














主要 几何 参数 计算 



























































































































































已 知 条 21,2.т,0 2,,22,т.(т,),В,а 
知 条 1522 4 1-2.т,(т,) Í 
жадын таса) mm) ын аса) 
др 心 a a=—m(z,—z а---т.(2,-2,)- z, z 
2 ыл Г 2со58 ` š 
М Жаз ж а-а а-а 
中 心 距 变动 系数 y(y,) у= y. 
m m, 
(апа, 
分 度 圆 压 力 角 а(а,) а= 20° а, = 20° „апо = 
osB 
а о 
路 合 角 а”(о,”) сова” ----сова сова! ш---сова, 
а а 
м У Z Ж ( ) 2z2 21 т ос 2: Зе 
总 变 位 系数 ХУМ у Xy =%2 一 %1 二 inva' -inva) X y Хо Xa ашаа, (inva' –іпуа, ) 
Wi 2 = 
变 位 系数 的 分 配 按 变 位 系数 选择 原则 适当 分 配 , 而 后 再 行 验 算 
Ха 52 
2(х,-х) 
inva0 =1пу@+——————1ап@ 
sË ， 23—202 
插 内 齿轮 时 у) ч . i . 2(х,2-%%) 
ТОР ， ` а= 20°} invatoa “іпуа,4-------іапа, 
` rr (а, 0) 25 227202 
2 Хо2 
шуа = 0. 014904+0. 728 
23—202 
т ( сова: 
арл--(22-2900--- 
ағыта сова, 
插 内 齿轮 时 m,(z,—zo ) сова 
_ ав 当 qa=20?° 时 a02=— Зе 
的 中 心 距 ( ) Д 2cosB сова! 0; 
ТА 25 20) 
ао; = 0. 46985 z 
сова; 
齿 高 变动 系数 | Ау(Ау,) Ау=ху-у Ау, Ts 
已 知 条 件 Z1 322 m ,xy 21,25 m, (m,) ,Xns( ху) 
PEN 2(х;-х|) 2( ж, xa) 
嘴 合 角 а”(а!) іпуа! тіпуа -----аілпо inva' -іпуа,%-----ізпо, 
25—21 a 
22-21 ( сов 25-21 ( сова 
中 心 距 变动 系数 | УО) е В қада шы 
2 сова” 2cosB \ сова! 
н А 4 1 сова: т, cosa, 
PB a a =а+ут=——т(,—, ) 1 а =а+у т, == т21 ) = 
2 сова! 2со58 cosa, 
齿 高 变动 系数 Ay(Ay,) Ау=ху-у Ау,-х,х-У, 
主要 几何 尺寸 计算 
模 数 m(m,) 强度 计算 或 结构 设计 确定 ,并 取 标 准 值 ( 见 表 12-2) 
үт z,m 
分 度 圆 直径 d d, =z m d, =z,m = а ‚= 2 n 
cosB cosB 
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(%) 
名 Ж 代 号 直 Ж 轮 БИА (ОДА ЗЕ )% 
d = d. - 2(h” + _ az % Ж 
Uni * | ' i и ЖА а = d - 2(h¿ te, -xa)m, 
d, = 2 = g 
" НД к Ми А а01 ШЇ ар = 2а, — dso 
一直 径 d = Чы) + 
ЖА EL £ f 2 а02 ао> do = do + 2а 
do = m(zo %2һ + 250) 
XT OCS Л, А 和 xo ПТ 4 12-16 
4 =4ь-2ав'-2с* т а =4ь-—2а'—-2с„ т, 
齿 顶 圆 直径 4, I 
4,-4,%2а%2с” т do=da+2a'+2ce; т, 
32. sS 1 1 
£ W m h hi = (dada) ,h,=—(doecd,,) 
ПЯ Е 1 І 
齿 顶 高 h, ha (dd) ,hs = (dd do) 
Ж % 计 算 
d cosa, 
d cosa соѕа у = 
а cosQ = Р. 4, 
要 šl d,cosa 
小 齿轮 .内 齿轮 а, соѕа с080 = 2 I 
ЛИ 18 27 АЈ Qa2 с080 5 = 4 do 
齿 顶 压力 角 яй mz02 cosa, 
mzo cosa cos = 一 一 一 一 
9.02 cosauo = 一 一 一 一 4 02 
ds02 * 
а =m( zo t 2h „у t 2xi02 ) 
ж & Ж а ёру И.Ж 12-12 
Ке 202 Гапа о 
校 验 内 齿轮 加 工 保证 : 一 =1- 一 一 
2) (апа; 
时 ,是 否 产生 us э. эе EE: U ТЕТЕ = 
_ 对 于 标准 内 齿轮 和 正 变 位 内 齿轮 ,车 插 人 具 刀 齿 数 z0, 大 于 
展 成 顶 切 











表 12-16 中 相应 的 数值 ,可 不 必 校 验 





校 验 插 内 齿轮 时 ， 
是 否 产 生 径 














ЖЖ 12-16 中 对 应 于 zo 及 xo 02, 1 ә 大 于 对 应 的 zwn 即 不 会 产生 径 向 切入 项 切 






























































[п] АТА) 
避免 内 齿轮 齿 根 干涉 的 条 件 避免 内 齿轮 齿 根 干 涉 的 条 件 
zitana + (z, -2z1)tana’ гала, + (z, -z()tana” 
< (z, — ц»)!апо„ + zo tano, o < (z, - 205) їапоцз + zo lana, oo 
避免 小 齿轮 齿 根 干涉 的 条 件 避免 小 齿轮 齿 根 干涉 的 条 件 
КЕТЕ (1) МА HS JJI T Df (1) 当 小 齿轮 用 搬 上 元 刀 加 工时 
ув гуіапа, - (z, — 2, )їапа’ 2уіапа, - (z, = 2, )їапа, 
ашы = (z, + zo )tanao, - 20 іапа у = (z, + zo )!апо у - zortano oi 
(2) 当 小 齿轮 用 滚 刀 加 工时 (2) 当 小 齿轮 用 滚 刀 加 工时 
гала, - (25 - z()tana' т,!ап@„ - (z, — z )tano; 


4(h' -х\|) 
Zm z)tane——— 
віп2а 


4( h. 一 Xi ) 
Zz tan 一 一 一 一 一 一 
віп2а, 





Т 











21 (іпуа,1%6))%(2,-2| Уіпуа” 
-2-(іпха,,%6,)>0 
2 /2 2 
а» -4а' -di 
cos0 = 一 一 一 一 一 
4а"а, 
2 /2 2 
а4,%4а “-а, 


4а"4,, 


cos6, = 





21 (іпуа,%6))%(2,-2| )1пуо, 
-2,(іпма, +5) 20 
2 2 
а» -4a’ -di 
cos0 = 一 一 一 一 一 
4а”а,, 
2 бот 
а +4а' -di 


4а'4, 


cosó, = 
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( 续 ) 
名 称 代 号 直 齿 轮 斜 齿 (人 字 齿 ) 轮 
т +4x tano T +4x tano, 
校 验 小 齿轮 sad, | 一 一 一 一 一 +inva-inva ， ] sa = dal [Tm iva, 
具 顶 厚度 Е ы к 





з JW K T 0.25m( 正 火 调 质 钢 ) 或 大 于 0. 4m( К) 




















注 : 如 小 齿轮 z, 用 插 齿 刀 加 工 ， 则 其 齿 根 圆 直 径 а, 应 按 下 法 计算 ， 应 先 算出 插 齿 时 的 吗 合 角 ob, 和 中 心 距 ао о 














> У LE 
对 直 齿 轮 АНА 
Коте 2(xi+xol ) г. 2(х,1+х,) 
туо у #Inve+—— ane уо у = InVQ + 一 ana 
01 t01 t n 
Z +20\ 21%20 
_т(гр+шо, ) coso 2 т,(21%20 ) сова, 
а = 2 * Ет, аур == x 一 一 一 ; 
сова 2со58 сова) 
dn =2ao do ар =2ao do) 


Ж, 4. АЙЛ йй И, ао =m( ге, t2h +2ху) 。 


5. 齿轮 齿 条 传动 的 几何 尺寸 计算 ( 见 表 12-7) 
Ж 12-7 人 齿轮 齿 条 传动 的 几何 尺寸 计算 











齿 条 运动 速度 
Td n, 
” 60x1000 


式 中 d, 一 齿轮 分 度 圆 直径 (mm) 
nl 一 齿轮 转速 [r/( min) | 















































































































































名 称 符号 ҤЙ #1 齿 名 称 | 符号 直 Ж Ж 齿 
分 度 圆 直径 | d d, =mz, d, 15А ЖЕЛЕ | di ац-а4,-2һ dn=d1-2hn 
cosB 
s Pn= Tm, 
ha = (h; tx )m ha = (hu txa)m, 齿 距 p р= тт 
齿 顶 高 h, p. = тт, 
h. =h т hə=ham, 一 
齿轮 中 心 到 了 у 
此 根 高 ha = (А te -x i )m | Һа = (А, +e, х) т, ЖЕЛЕ | H не =й Н=——+х„т,„ 
ТАГ ИХ |в) f А қ 2 2 
hp = (Аа +e" )m ho = (hi +e, )m, 距离 
h =hu+tha hi =hutha 基 圆 直径 d, ар = d соѕа ар = d соѕа, 
全 齿 高 h 
h,=ho+ho h,=h.o+h; 齿 顶 圆 压 а, di 
о, Ql = агссоѕ а аи = агссоѕ 
齿 顶 圆 直径 |4, |а =4, +21, а= 4, +21, 2% al 44 
; 2. 分 度 圆 弦 齿 厚 (4 12-9) 
12.1.3 渐 开 线 圆柱 齿轮 的 测量 尺寸 
3. 国定 弦 齿 厚 ( 见 表 12-10) 
1. 公法 线 长 度 (DL K 12-8) 4. ш (Ж) 测量 距 〈 见 表 12-11、 图 12-1) 








表 12-8 公法 线 长 度 (外 齿轮 、 内 齿轮 ) 


测量 时 不 以 齿 顶 圆 为 基准 ,对 齿 顶 圆 的 精度 要 求 
不 高 。 测 量 方便 ,应 用 较 多 ;但 对 齿 宽 5<W,sinp 的 
斜 耸 轮 和 受 量具 尺寸 限制 的 大 型 估 轮 不 适用 
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(8) 
项 H 符号 直 W 轮 Яя 齿 轮 
ЕИ k=— +0.5 
跨 齿 数 ы“ 1809 
示 = + 
”| (对 内 齿轮 为 h 180° f йө 
оне аран РЕ" 式 中 z =z- 
ж ЮЙ ТЖ Ж) 4 @ 5 АЖЖ inva, 
4 万 值 应 4 @ 5 入 成 整数 
齿 W,.,=W`m, 
др 公法 线 长 度 Ww W = Wm W* =cose,[ т(-0. 5) +2' пуа, | 
і 2 ЕЗ 
% W” = cosa[ (k - 0.5) + гіпуа | іпуа, 
式 中 р-а. 
іпуо 
”| 1 2, 
k=— (» | сова, 
z 1 242 T | сова, 2” 
о k=— 1+——| -—-cos2a 
та БАН т | cosa 2 2х, 0.5 
яр В ° _: +0. 
Ж (对 内 齿轮 为 k 2х А ] ігі 7 tano, та, | 
қ ----іапа-іпуа | +0. 
г 跨 齿 槽 数 ) z 、 шуо, 
位 4 含 5 人 成 整数 S. 
т 万 值 应 4 @ 5 入 成 整数 
Ч 
W,=(W” +AW” )m, 
轮 W=(W'+AW ` ) т І/“ =cose,[ т(-0. 5) +2' пуа, | 
公法 线 长 度 W W ° -сово| т(Ё—0. 5) +zinvo | шуо’, 
z'=z 
АЙ * = 2х5іпа ту, 
АУ” -2х, sina， 
Ж 12-9 ЕЕ (МАБ, ІІ) 
测量 时 以 齿 项 圆 为 基准 ,对 齿 顶 圆 的 尺寸 精度 要 
求 高 。 齿 数 较 少 时 测量 方便 。 常 用 于 大 型 齿轮 和 精 
í I р 度 要 求 不 高 的 小 型 齿轮 测量 
ыш 
1 % 
2 Ж Е 齿 % 0 齿 轮 
; п 
外 齿轮 h=h ie Т. h. =h + 1-сов-- 
2 22, 
_ тг, т ЯК 2. т,2,; 22 
h, =h,,— [es] +А h, ho =һ (1-е» | +A h, 
标 分 度 圆 弦 2 22; 2 2о 
М 
Жы = d. = 15 
准 内 齿轮 式 中 Ah, = > О = cos6,, ) 式 中 Ah, = а = совб,,) 
齿 
轮 б =——inva+invo , б = 二 -inva +iava 
24% 22; 
т т 
ЖЕЛІ ІЛЕ з=! 5,-т,2,віп 
2 
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( 续 ) 
28 Н ЇЧ (4 Жж [| үй 
名 = W % ШШ 齿 轮 
= 2xts 一 т,2, 2x,tana,, 
外 齿轮 h=h +2 ЕС Ш =" | h. =h + ЕЕ + ) ] 
2, 2, 





















































































































































= mz, т 2x,tana ЕН ЕН .2у2 т 2xwtano, = 
һ,-һ,- [1-6 -- +A h, о =, (е - +A h, 
变 分 度 圆 弦 22 22; 2; I 2 2 22 
位 | Юй М = Q do 2-44 
ар: 内 齿轮 式 中 Ah, = (1- созб,,) 式 中 Аһ, = -一 (1 -cos6，) 
| 2 2 
轮 T 2x,tana T 2х, апа, 
6, -іпуа +їпүө „› 6,-----ілуо,- Жіпуа,2 
7 22, 2 7 22, 2% Г 
А 2х оїіапа, 
分 度 圆 弦 齿 厚 §=mzsin т йана 5,-т,2, a [| ene) 
2z z 22, 2, 
E: 有 “+ 上 ”号 处 ,“+” 号 用 于 外 齿轮 ,“-” 号 用 于 内 齿轮 。 
Ж 12-10 固定 弦 齿 厚 (外 齿轮 、 内 齿轮 ) 
测量 时 以 齿 顶 圆 为 基准 ,对 齿 顶 圆 精 度 要 求 高 。 
计算 简单 ,对 斜 齿 轮 不 需 用 z, 。 对 模 数 较 小 的 齿轮 ， 
测量 不 够 方便 ,常用 于 大 型 齿轮 的 测量 
名 称 直 W 轮 Яя ж 
= тт ү Tm, 
外 齿轮 h.=h,— sin2a һш5һ,- sin2Q， 
P= ЕЕ НЕ тт = 
һә =h,, 二 AL h ,=h,— "іда +A һ, 
标 同 定 弦 2 27% 2 en2 “а2 n 2 
准 жы I =: d. - 4, 
上 内 齿轮 式 中 Ah, = 5 (1 — соөб,,) 式 中 Ah, = 去 1 - cos6,,) 
轮 то. š T. 3 
ола ШУО +ІПУА 5 әл —InvG TInvG,,o 
22; “22; 
Tm 
[] ДЕ 2 8 Л = Қоға sI = 一 一 сова, 





h 


É 


т. . 2 
-һ,-т тылы, о 


т 5 э 
h. =h.-m, [ S sina, өн 4.) 















































= T == T 二 
ШЕ h. =һы-т{-+и2а-зуз?а) +АҺ, h. = h. т, ЕБІ +A h, 
Др li| хе 04 
位 齿 高 = 4. Қ = do 
内 齿轮 | 式 中 Ah, = 一 (1 - совб,,) 式 中 Ah, = 一 (1 -cos6,,) 
WÉ 2 2 
轮 т 2x,jtane т 2х„\апо, 
6,,-----іпуа”іпуа,,- 6,,-----іпуа, “іпуа,3----: 
222 _ 22 22 Š 22 
т т 
[] ДЕ 52 8 J s. = т (азына) s.a =m, (Fe essin2e, ) 
注 : 有 “+” 号 处 ,“+” 号 用 于 外 齿轮 ， 号 用 于 内 齿轮 。 




















































































































































































































































































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 1317. 
jJ hr INJ ЖАНАСУ 
ШИЕ, %J 18 ТЇ [ИЙ] Е Ж 
不 高 。 对 大 型 齿轮 测量 
不 方便 ,多 用 于 内 齿轮 的 
测量 
а) МАЗ Ы 
名 称 ноя 轮 пи 轮 
量 柱 ( 球 ) | 外 齿轮 按 z 和 x=0 查 图 12-1 Be 和 x,=0 查 图 12-1 
直径 4, 内 齿轮 d,=1.44m 或 d,=1.68m 4,-1.44т, % 4,-1.бт, 
标 | анто £ m тин "ЕЕ 
: Же таш Е + 
准 | 所 在 圆 的 压力 角 ay UB БЕТТИ 22 eM ot 22 
ын (8 数 齿 ы Poo М- бөз, 1 
% 量 柱 ( 球 ) Sa соау 0” С Cosa Е. 
测量 距 М та тасове 90% m zcoso, 909 
Ж = 208 жа 一 208 = 
“ЖОН CosQM тез +2, сова, ВИЙ” Б. 
量 柱 ( 球 ) | 外 齿轮 х ЖИ 12-1 Fe z х, ЖІ 12-1 
直径 d, 内 齿轮 di = 1.65т а= 1.65т, 
Ж 量 柱 ( 球 ) 中 心 | г. d, 2xtana . Е К d, _ т јана, 
位 | 所 在 圆 的 压力 角 оу НА ИТ ағ ТЫСТЫ 
W т ЕЛЕЕРТЕН m,zcosa, л 
= + = | 
轮 жау "АЗ совау ? созан ° 
测量 距 М Не mzcosa 90° m. zcoso, 90° 
жз = 108 +4 = 208 + 
ADUN CosQM = Б сова, ШТ а. 
注 : 1. 有 “+” 或 “二 ”号 处 ， 上 面 的 符号 用 于 外 齿轮 ， 下 面 的 符号 用 于 内 齿轮 。 
2. 量 柱 (PR) 直径 d, 按 本 表 的 方法 确定 后 ， 推 荐 圆 整 成 接近 的 标准 钢 球 的 直径 ， 以 便 用 标准 钢 球 测量 。 
3. 直 齿 轮 可 以 使 用 圆 棒 或 圆 球 ， 斜 齿轮 使 用 圆 球 。 
12.1.4 渐 开 线 圆柱 齿轮 传动 的 重合 度 和 齿轮 齿 条 传动 的 重合 度 ( 见 表 12-12) 
表 12-12 圆柱 齿轮 传动 、 齿 轮 齿 条 传动 的 重合 度 
项 目 直 齿 | 齿 
1 
圆柱 齿轮 5,52 171 (апа, –іапа) асты [z (дала, -іапа,)) 
端面 重合 度 传动 +2,( Тапа, –іапа) ] +2,( апо о tane, ) ] 
ё, 
齿轮 元 条 1 4(Һһ2-кү) 1 4(Һ2-х,) соғ 
传动 z." >= ғ) (апа, -інпа) +———-—— басу Е ужс со 
纵向 重合 度 ep ep=0 Bu 
тт, 
总 重合 度 ey 8, =e, ву-в,%ғр 
注 : 式 中 有 “+ 上 ”号 处 ,“+” 号 用 于 外 吗 合 ,“-” 号 用 于 内 路 合 。 
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Ж 12-12 中 所 列 端面 重合 度 也 可 用 查 图 法 求 得 ， 传动 ， 查 图 12-5。 
标准 齿轮 和 高 变 位 齿轮 传动 ， 查 图 12-4， 角 变 位 齿轮 



















P PPT [T TI | 
Ë C TL [I ГГ 
5 T ттүү 

з=. а а рни 
[r NI БІ БЕС БЕ TPT | 
М S L T те ШЕННЕН 
окт ттт 

AR 
а 

каны зак ШЫ ОСА И БЕН ИЕ ШШ 
>= == ава 

| ач 
„= ы CI М 
umasa 
бәлен На қы сн 
——=====s,. 
一 一 一 n EE 
5% 12 14 17 20 25 30 405070100 ce 
(йл) 


121 测量 外 齿轮 用 的 量 柱 (М) Ж 
模 比 а,/т, (а-а, = 20°) 


12.1.5 变 位 齿轮 的 应 用 和 变 位 系数 的 选择 

















1. 变 位 齿轮 的 功用 和 限制 条 件 〈 见 表 12-13) 2. 变 位 齿轮 的 类 型 、 比 较 与 主要 应 用 ( 见 表 12-14) 


Ж 12-13 ” 变 位 齿轮 的 功用 与 限制 条 件 































































































2 限 制 条 件 
外 W 轮 内 W 轮 
1) 在 z<zii, 时 避免 根 切 1) 保 证 加 工时 不 根 切 1) 保证 加 工时 不 产生 展 成 顶 切 
2) 提高 齿 面 接触 强度 和 齿 根 弯 曲 强 度 2) 保证 加 工时 不 顶 切 2) 保 证 加 工时 不 产生 径 向 切入 顶 切 
3) 提 高 齿 面 的 抗 胶合 能 力 和 耐 磨 性 3) 保 证 必要 的 齿 顶 厚 ,要 求 ;, > | 3) 保 证 不 产生 过 渡 曲 线 的 干涉 
(0.25~0.4)m 
4) 配 凑 中 心 距 4) 保证 必要 的 重合 度 , 一般 要 求 | 4) 保 证 不 产生 重 和 至 干涉 
ё. 21. 2 
5) 修复 被 磨损 的 旧 齿 轮 5) 保证 路 合 时 不 干涉 


























注 : 表 中 的 限制 条 件 均 可 以 用 计算 式 表示 : 对 内 齿轮 详 见 表 12-6。 
表 12-14 ” 变 位 齿轮 的 类 型 、 比 较 与 主要 应 用 


Е ә 类 M 






























































„ок gol EGB БЕП АЕ] АМЕН ЛЕЙ ху Sar +50 
Xy =x|=x,=0 xx =ху +5 = 0 ху =ху+х,>0 ху =ху+х,<0 
标准 传动 = 传动 正 传动 负 传 动 
分 度 圆 直径 d d=mz 
基 圆 直径 d, d, =mzcosa 
分 度 圆 齿 距 p р-тт 








> 1 
中 心 距 a а---т(2)%2,) ата а'<а 
2 12759 
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(Ж) 
е 动 类 型 
Е 非 变 位 齿轮 传动 高 变 位 齿轮 传动 角 变 位 齿轮 传动 xx =x | +x, 20 
名 Ж 符号 
ху=ху=х,=0 ху =x/+x,=0 xy = x +x,;>0Ü xy =ху+х,<0 
标准 传动 2 传 з) 正 传动 负 传 动 
路 合 角 о” а"-азау а'>а a< 
ҮЛЕК а' Фта ата 4<а 
分 度 圆 齿 厚 5 тт х>0,+>—=-т,х<0,з<—-т 
齿 顶 圆 齿 厚 S, 一 般 s >[s |. х>0,», 减 小 ;x<0,s, 增 大 
齿 根 厚 7 小 齿轮 齿 根 较 薄 x>0, 齿 根 增 厚 ;x<0, 齿 根 减 薄 
齿 顶 高 һ, = т x>0,h >h тұ;х<0,һ,<һ/7т 
齿 根 高 hr hi=(h, +ce* )m х>0,А<(А te mj;x<0,h>(h +с* )m 
重合 度 є 通常 可 保证 e>[ £] ,i 略 减 小 减 小 增 大 
滑动 率 了 7 maa АГ 7,5%) | Tmax 减 小 可 使 1 =n; 增 大 
效率 提高 提高 降低 
齿 数 限制 2122ш, Z22Zmin 2, 222, zs 可 小 于 22, ZE >2znin 
" 提高 齿 面 接触 强度 ; 
取 > 0, 吉 免 根 | кы 
х>0, JE naj АЛХ *Ў w 
切 ,提高 齿 根 弯曲 强 озб: 修复 被 磨损 的 旧 齿 
主要 应 用 无 特别 要 求 的 一 般 传动 _ BE Ж ВИЛ, ЖЕЙ | Сте - ü 
ЖҮ ; 配 凑 中 必 
1 ПН ДОШ ЙЫ | ” 
т жр БШ 





3. 变 位 系数 的 选择 


图 12-2 中 阴影 线 以 内 为 变 位 许 











ЯТАК 2р |н] — д 





总 变 位 系数 ху 与 齿 





对 变 位 齿轮 的 具体 





( 如 20°、 
数 和 zs 的 函数 关系 。 根 据 zs 和 











22 











区 。 该 区 内 各 
..、26°31') В, 











= 


同一 zs ， 所 选 xs 越 大 





‚ а ХК, 





但 重合 





值 ， 反 之 为 负 值 ) 。 
ху, 而 x =ху-ху о 
【 例 12-1] 
21-21, 2-33, 
定 变 位 系数 。 

【 解 】 


сова” 


所 以 о! -25901725” 








已 知 某 机 床 


m=2.5mm， 中 





可 在 许 


度 相应 减 小 。 因 此 ， 在 选择 ху 时 需 综 合 考虑 。 

确定 ху 后 ， 再 按 该 图 12-2 左 
变 位 系数 x 和 x,。 该 部 分 线 图 
横 坐 标 表 示 变 位 系数 x，( 从 4 
根据 xy 








] 区 内 选择 xs。 对 


= 


虽 能 提高 承载 能 力 ， 








则 的 五 条 斜 线 分 配 





纵 坐 标 仍 表 示 ху, ШІ 
标 原 点 O 向 左 x, 为 正 
ЖИЕ u, 


即 可 确定 





速 箱 中 的 一 对 齿轮 ， 


КБ a'=70mm, АЙ 





1) ЖЕМ ЕМ а' kuk ао’ 

















m 
РЫ. + 2,)сов@ 


2..5 
2 x 70 





= 0.90613 


x (21 + 33) x 0. 93969 

















2) 在 图 122%, H 0 点 按 a'= 25°01'25"{Е 8} 
Ж, 与 zy=z1+z,=21+33=54 处 ， 向 上 引 垂 线 相交 于 
Ai 点 ，Ai 点 纵 坐 标 即 为 所 求 点 变 位 系数 xy ( 见 图 
12-2，xx=1.12) 。A, 点 在 线 图 的 许 用 区 内 ， 故 可 | 

3) 根据 齿 数 比 u=z,/zi = 33/21 = 1. 57, 故 应 按 
线 图 左 侧 的 斜 线 @ 分 配 ху. НА, 点 作 水 平 线 与 斜 线 
ОТРС, 点 ，C 点 横 坐 标 即 为 x Ed 12-2 中 的 xi = 
0.55。 所 以 x =ху-ху=1. 12-0. 55=0. 57, 












































[Ü] 12-2] ЕЖЕ 5 = 17, 2, = 100, 
要 求 尽 可 能 提高 接触 强度 。 试 选择 变 位 系数 。 
ІНІ 为 了 提高 接触 强度 ， 应 按 最 大 趾 合 角 选 

















总 变 位 系数 。 在 图 12-2 B, А zy =z +z = 17+100 = 
117 处 向 上 引 垂 线 ， 与 线 图 上 边界 线 交 于 А, Ж. А, 


点 处 的 哮 合 角 值 ， 即 为 zs = 117 HY] Ú) B£ X VE JH tÑ 





























A, 点 的 纵 坐 标 值 即 为 所 求 的 xs = 2.43, жт ЇЙ 
整 中 心 距 ， 可 以 适当 调整 比 xs 值 。 


齿 数 比 w=z,/z1=100/17=5.9>3.0， 所 以 应 按 斜 
线 回 分 配 变 位 系数 。 自 A, 点 作 水 平 线 与 线 @ 交 于 C, 
м. C, „АШ hš Ae kR 8 BH ху, ху = 0.77。 所 以 
x, -ху-х| <2.43-0.77-1.64, 
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图 12-2 选择 变 位 系数 线 图 (о-202, 17-1) 





【 例 12-3】 已 知 : 外 哮 合 标准 斜 齿 圆柱 齿轮 传 
8], 2-25, 2,- 81, 8=8°06'34", ЌЕ s。 值 。 

ІНІ 由 图 12-4, 52,2, В, ЖШ # 48 
с.150.8, ғ,,-0.9, е, = +6, = 0.8+0.9= 1.7, 

【 例 12-1 已 知 : А ММА [| RE ИЕ 
传动 ，z =21, 2,- 74, В= 12°, х= 0.5, х, = -0. 5, 
试 确定 ғ, 值 。 

















21 2 74 
【 解 】 根据 1 
148, В = 12"， 从 图 12-4 中 分 别 查 得 е = 0.705, 
su=0.915， 则 
sa=(1+wnl)sul+(1-xoa)2uo 
= (1+0. 5) х0. 705+( 1—0. 5) х0. 915 
= 1.52 
[8] 12-5] 已 知 : РИТА Ие 
5}, 21521, z, = 71, т, = пп, B= 10°, х, = +0. 4, 
хо = + 0.5, а =428mm，d = 216. 140тт, 4„ = 


674. 880mm, d' = 195. 391 тт, d',= 666. 6б09тт, Ж 
确定 s。 值 。 




















yawa 0.5+0.4 
【 解 】 根据 -= = 0.00978 = 0.01, 


20721 71+21 





В= 10°, 


674. 880/660. 609 = 1. 0216 = 1. 022, В = 10°, 


图 12-5 查 得 “=0. 045 和 














1 图 12-3 查 得 а, =22.8° 


按 dvd = 216. 140/195.391 = 1. 106, 4,,/4,- 





20.01, 


21 2; 























则 


分 别 由 


є 
Ш + | °) = 21х0. 045+71х0.01=1. 479 
2 22 


є 
21 


渡 曲 线 


此 例如 用 表 12-12 є„ 算式 计算 ,其 准确 值 
в,-1.456, 

对 于 内 路 合 齿轮 传动 ， 内 、 外 齿轮 的 变 位 虽然 能 
提高 传动 的 承载 能 力 ， 但 不 如 外 路 合 齿 轮 那样 显著 ， 
因此 内 嘴 合 齿轮 的 变 位 ， 通 常 都 是 为 了 避免 过 ; 
干涉 和 重 琶 干涉 ， 以 及 为 了 提供 自由 选择 中 心 








能 性 。 


+ 


























件 ， 初 步 选 定 变 位 系数 ， 然 后 验算 过 
合 干 涉 和 重合 度 e. 





据 





ж, ХРИ 





Бр 
ee 
型 
ж 
人 











距 的 可 
因此 ， 可 以 按照 加 工 内 齿轮 时 顶 切 的 限制 条 
ЧН OF. Ң 





Іші 
[ш 








0. 65 的 高 变 位 路 合 ， 其 综合 性 能 为 最 佳 。 


12.1.6 齿轮 几何 计算 


1. 


Aj 














几何 计算 用 表 








齿轮 几何 计算 用 表 见 表 12-15 ~ 


表 12-25。 
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第 12 章 圆柱 齿轮 传动 . 1321 - 
表 12-15 渐 开 线 函 数 表 (inva=tana-a) 
a/(°) 0 1 2 3 4 5 
a/(') Іпуа Inva іпуа: inva Inva Inva 

0 0.0 0. 000001772 0. 0000142 0. 0000479 0. 0001136 0. 0002222 
1 0. 000000000008 0. 000001863 0. 0000145 0. 0000487 0. 0001151 0. 0002244 
2 0. 000000000066 0. 000001956 0. 0000149 0. 0000495 0. 0001165 0. 0002267 
3 0. 000000000220 0. 000002052 0. 0000153 0. 0000503 0. 0001180 0. 0002289 
4 0. 000000000530 0. 000002151 0. 0000157 0. 0000512 0. 0001194 0. 0002312 
5 0. 00000000103 0. 000002254 0. 0000160 0. 0000520 0. 0001209 0. 0002335 
6 0. 00000000177 0. 000002359 0. 0000164 0. 0000529 0. 0001224 0. 0002358 
7 0. 00000000281 0. 000002468 0. 0000168 0. 0000537 0. 0001239 0. 0002382 
8 0. 00000000420 0. 000002580 0. 0000172 0. 0000546 0. 0001254 0. 0002405 
9 0. 00000000598 0. 000002696 0. 0000176 0. 0000555 0. 0001269 0. 0002429 
10 0. 00000000820 0. 000002815 0. 0000180 0. 0000563 0. 0001285 0. 0002452 
11 0. 00000001092 0. 000002937 0. 0000185 0. 0000572 0. 0001300 0. 0002476 
12 0. 00000001418 0. 000003063 0. 0000189 0. 0000581 0. 0001316 0. 0002500 
13 0. 00000001803 0. 000003192 0. 0000193 0. 0000591 0. 0001332 0. 0002524 
14 0. 00000002251 0. 000003325 0. 0000198 0. 0000600 0. 0001347 0. 0002543 
15 0. 00000002769 0. 000003462 0. 0000202 0. 0000609 0. 0001363 0. 0002573 
16 0. 00000003361 0. 000003602 0. 0000207 0. 0000619 0. 0001380 0. 0002598 
17 0. 00000004031 0. 000003746 0. 0000211 0. 0000628 0. 0001396 0. 0002622 
18 0. 00000004785 0. 000003894 0. 0000216 0. 0000638 0. 0001412 0. 0002647 
19 0. 00000005628 0. 000004046 0. 0000220 0. 0000647 0. 0001429 0. 0002673 
20 0. 00000006564 0. 000004202 0. 0000225 0. 0000657 0. 0001445 0. 0002698 
21 0. 00000007598 0. 000004361 0. 0000230 0. 0000667 0. 0001462 0. 0002723 
22 0. 00000008736 0. 000004525 0. 0000235 0. 0000677 0. 0001479 0. 0002749 
23 0. 00000009983 0. 000004692 0. 0000240 0. 0000687 0. 0001496 0. 0002775 
24 0. 00000011342 0. 000004864 0. 0000245 0. 0000698 0. 0001513 0. 0002801 
25 0. 00000012820 0. 000005040 0. 0000250 0. 0000708 0. 0001530 0. 0002827 
26 0. 00000014421 0. 000005220 0. 0000256 0. 0000718 0. 0001548 0. 0002853 
27 0. 00000016150 0. 000005404 0. 0000261 0. 0000729 0. 0001565 0. 0002879 
28 0. 00000018011 0. 000005593 0. 0000266 0. 0000739 0. 0001583 0. 0002906 
29 0. 00000020011 0. 000005786 0. 0000272 0. 0000750 0. 0001601 0. 0002933 
30 0. 00000022153 0. 000005983 0. 0000277 0. 0000761 0. 0001619 0. 0002959 
31 0. 00000024443 0. 000006185 0. 0000283 0. 0000772 0. 0001637 0. 0002986 
32 0. 00000026886 0. 000006391 0. 0000288 0. 0000783 0. 0001655 0. 0003014 
33 0. 00000029486 0. 000006601 0. 0000294 0. 0000794 0. 0001674 0. 0003041 
34 0. 00000032249 0. 000006817 0. 0000300 0. 0000805 0. 0001692 0. 0003069 
95 0. 0000003518 0. 000007037 0. 0000306 0. 0000817 0. 0001711 0. 0003096 
36 0. 0000003828 0. 000007261 0. 0000312 0. 0000828 0. 0001729 0. 0003124 
37 0. 0000004156 0. 000007490 0. 0000318 0. 0000840 0. 0001748 0. 0003152 
38 0. 0000004502 0. 000007725 0. 0000324 0. 0000851 0. 0001767 0. 0003180 
39 0. 0000004867 0. 000008964 0. 0000330 0. 0000863 0. 0001787 0. 0003209 
40 0. 0000005251 0. 000008207 0. 0000336 0. 0000875 0. 0001806 0. 0003237 
41 0. 0000005655 0. 000008456 0. 0000343 0. 0000887 0. 0001825 0. 0003266 
42 0. 0000006079 0. 000008710 0. 0000349 0. 0000899 0. 0001845 0. 0003295 
43 0. 0000006524 0. 000008989 0. 0000356 0. 0000911 0. 0001865 0. 0003324 
44 0. 0000006989 0. 000009232 0. 0000362 0. 0000924 0. 0001885 0. 0003353 
45 0. 0000007477 0. 000009501 0. 0000389 0. 0000936 0. 0001905 0. 0003383 
46 0. 0000007987 0. 000009776 0. 0000376 0. 0000949 0. 0001925 0. 0003412 
47 0. 0000008519 0. 000010055 0. 0000382 0. 0000961 0. 0001945 0. 0003442 
48 0. 0000009074 0. 000010340 0. 0000389 0. 0000974 0. 0001965 0. 0003472 
49 0. 0000009653 0. 000010629 0. 0000396 0. 0000987 0. 0001986 0. 0003502 
50 0. 0000010257 0. 000010925 0. 0000403 0. 0001000 0. 0002007 0. 0003532 
51 0. 0000010884 0. 000011226 0. 0000411 0. 0001013 0. 0002028 0. 0003563 
52 0. 0000011537 0. 000011532 0. 0000418 0. 0001026 0. 0002049 0. 0003593 
53 0. 0000012216 0. 000011844 0. 0000425 0. 0001040 0. 0002070 0. 0003624 
54 0. 0000012921 0. 000012161 0. 0000433 0. 0001053 0. 0002091 0. 0003655 





















































. 1322 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
(®) 
о/(%) 0 1 2 3 4 5 
о/(') Іпуа Шуа пуа Іпуа пуа Inva 

55 0. 0000013652 0. 000012484 0. 0000440 0. 0001067 0. 0002113 0. 0003686 
56 0. 0000014410 0. 000012812 0. 0000448 0. 0001080 0. 0002134 0. 0003718 
57 0. 0000015196 0. 000013147 0. 0000455 0. 0001094 0. 0002156 0. 0003749 
58 0. 0000016010 0. 000013487 0. 0000463 0. 0001108 0. 0002178 0. 0003781 
59 0. 0000016852 0. 000013833 0. 0000471 0. 0001122 0. 0002200 0. 0003813 
60 0. 0000017724 0. 000014184 0. 0000479 0. 0001136 0. 0002222 0. 0003845 

а/(°) 6 7 8 9 10 11 12 

о/(') Inva Inva Inva Іпуа inva inva inva 

0 0. 0003845 0. 0006115 0. 0009145 0. 0013048 0. 0017941 0. 0023941 0. 0031171 
1 0. 0003877 0. 0006159 0. 0009203 0. 0013121 0. 0018031 0. 0024051 0. 0031302 
2 0. 0003909 0. 0006203 0. 0009260 0. 0013195 0. 0018122 0. 0024161 0. 0031434 
3 0. 0003942 0. 0006248 0. 0009318 0. 0013268 0. 0018213 0. 0024272 0. 0031566 
4 0. 0003975 0. 0006292 0. 0009377 0. 0013342 0. 0018305 0. 0024383 0. 0031699 
3 0. 0004008 0. 0006337 0. 0009435 0.0013416 0. 0018397 0. 0024495 0. 0031832 
6 0. 0004041 0. 0006382 0. 0009494 0. 0013491 0. 0018489 0. 0024607 0. 0031966 
Т 0. 0004074 0. 0006427 0. 0009553 0. 0013566 0. 0018581 0. 0024719 0. 0032100 
8 0. 0004108 0. 0006473 0. 0009612 0. 0013641 0. 0018674 0. 0024831 0. 0032234 
9 0. 0004141 0. 0006518 0. 0009872 0. 0013716 0. 0018767 0. 0024944 0. 0032369 
10 0. 0004175 0. 0006564 0. 0009732 0. 0013792 0. 0018860 0. 0025057 0. 0032504 
11 0. 0004209 0. 0006610 0. 0009792 0. 0013868 0. 0018954 0. 0025171 0. 0032639 
12 0. 0004244 0. 0006657 0. 0009852 0. 0013944 0. 0019048 0. 0025285 0. 0032775 
13 0. 0004278 0. 0006703 0. 0009913 0. 0014020 0. 0019142 0. 0025399 0. 0032911 
14 0. 0004313 0. 0006750 0. 0009973 0. 0014097 0. 0019237 0. 0025513 0. 0033048 
15 0. 0004347 0. 0006797 0. 0010034 0. 0014174 0. 0019332 0. 0025628 0. 0033185 
16 0. 0004382 0. 0006844 0. 0010096 0. 0014251 0. 0019427 0. 0025744 0. 0033322 
17 0. 0004417 0. 0006892 0. 0010157 0. 0014329 0. 0019523 0. 0025859 0. 0033460 
18 0. 0004453 0. 0006939 0. 0010219 0. 0014407 0. 0019619 0. 0025975 0. 0033598 
19 0. 0004488 0. 0006987 0. 0010281 0. 0014485 0. 0019715 0. 0026091 0. 0033736 
20 0. 0004524 0. 0007035 0. 0010343 0. 0014563 0. 0019812 0. 0026208 0. 0033875 
21 0. 0004560 0. 0007083 0. 0010406 0. 0014642 0. 0019909 0. 0026325 0. 0034014 
22 0. 0004596 0. 0007132 0. 0010469 0. 0014721 0. 0020006 0. 0025443 0. 0034154 
23 0. 0004632 0. 0007181 0. 0010532 0. 0014800 0. 0020103 0. 0026560 0. 0034294 
24 0. 0004669 0. 0007230 0. 0010595 0. 0014880 0. 0020201 0. 0026678 0. 0034434 
25 0. 0004706 0. 0007279 0. 0010659 0. 0014960 0. 0020299 0. 0026797 0. 0034575 
26 0. 0004743 0. 0007328 0. 0010722 0. 0015040 0. 0020398 0. 0026916 0. 0034716 
27 0. 0004780 0. 0007378 0. 0010786 0. 0015120 0. 0020496 0. 0027035 0. 0034858 
28 0. 0004817 0. 0007428 0. 0010851 0. 0015201 0. 0020596 0. 0027154 0. 0035000 
29 0. 0004854 0. 0007478 0. 0010915 0. 0015282 0. 0020695 0. 0027274 0. 0035142 
30 0. 0004892 0. 0007528 0. 0010980 0. 0015363 0. 0020795 0. 0027394 0. 0035285 
31 0. 0004930 0. 0007579 0. 0011045 0. 0015445 0. 0020895 0. 0027515 0. 0035428 
32 0. 0004968 0. 0007629 0. 0011111 0. 0015527 0. 0020995 0. 0027636 0. 0035572 
33 0. 0005006 0. 0007680 0. 0011176 0. 0015609 0. 0021096 0. 0027757 0. 0035716 
34 0. 0005045 0. 0007732 0. 0011242 0. 0015691 0. 0021197 0. 0027879 0. 0035860 
35 0. 0005083 0. 0007783 0. 0011308 0. 0015774 0. 0021298 0. 0028001 0. 0036005 
36 0. 0005122 0. 0007835 0. 0011375 0. 0015857 0. 0021400 0. 0028123 0. 0036150 
37 0. 0005161 0. 0007887 0. 0011441 0. 0015941 0. 0021502 0. 0028246 0. 0036296 
38 0. 0005200 0. 0007939 0. 0011508 0. 0016024 0. 0021605 0. 0028369 0. 0036441 
39 0. 0005240 0. 0007991 0. 0011575 0. 0016108 0. 0021707 0. 0028493 0. 0036588 
40 0. 0005280 0. 0008044 0. 0011643 0. 0016193 0. 0021810 0. 0028616 0. 0036735 
41 0. 0005319 0. 0008096 0. 0011711 0. 0016277 0. 0021914 0. 0028741 0. 0036882 
42 0. 0005359 0. 0008150 0. 0011779 0. 0016362 0. 0022017 0. 0028865 0. 0037029 
43 0. 0005400 0. 0008203 0. 0011847 0. 0016447 0. 0022121 0. 0028990 0. 0037177 
44 0. 0005440 0. 0008256 0. 0011915 0. 0016533 0. 0022226 0. 0029115 0. 0037325 






























































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 1323. 
(%) 
о/(%) 6 7 8 9 10 11 12 
о/(') Inva inva Inva inva inva inva inva 
45 0. 0005481 0. 0008310 0. 0011984 0.0016618 0. 0022330 0. 0029241 0. 0037174 
46 0. 0005522 0. 0008364 0. 0012053 0. 0016704 0. 0022435 0. 0029367 0. 0037623 
47 0. 0005563 0. 0008418 0. 0012122 0. 0016791 0. 0022541 0. 0029494 0. 0037773 
48 0. 0005604 0. 0008473 0. 0012192 0. 0016877 0. 0022646 0. 0029620 0. 0037923 
49 0. 0005645 0. 0008527 0. 0012262 0. 0016964 0. 0022752 0. 0029747 0. 0038073 
50 0. 0005687 0. 0008582 0. 0012332 0. 0017051 0. 0022859 0. 0029875 0. 0038224 
51 0. 0005729 0. 0008638 0. 0012402 0. 0017139 0. 0022965 0. 0030003 0. 0038375 
52 0. 0005771 0. 0008693 0. 0012473 0. 0017227 0. 0023073 0. 0030131 0. 0038527 
53 0. 0005813 0. 0008749 0. 0012544 0. 0017315 0. 0023180 0. 0030260 0. 0038679 
54 0. 0005856 0. 0008805 0. 0012615 0. 0017403 0. 0023288 0. 0030389 0. 0038831 
39 0. 0005898 0. 0008861 0. 0012687 0. 0017492 0. 0023396 0. 0030518 0. 0038984 
56 0. 0005941 0. 0008917 0. 0012758 0. 0017581 0. 0023504 0. 0030648 0. 0039137 
57 0. 0005985 0. 0008974 0. 0012830 0. 0017671 0. 0023613 0. 0030778 0. 0039291 
58 0. 0006028 0. 0009031 0. 0012903 0. 0017760 0. 0023722 0. 0030908 0. 0039445 
59 0. 0006071 0. 0009088 0. 0012975 0. 0017850 0. 0023831 0. 0031039 0. 0039599 
60 0. 0006115 0. 0009145 0. 0013048 0. 0017941 0. 0023941 0. 0031171 0. 0039754 
«/(°) 13 14 15 16 17 18 
а/(") іпуа: inva inva іпуа іпуа: іпуа 
0 0. 0039754 0. 0049819 0. 0061498 0. 0074927 0. 0090247 0. 0107604 
1 0. 0039909 0. 0050000 0. 0061707 0. 0075166 0. 0090519 0. 0107912 
2 0. 0040065 0. 0050182 0. 0061917 0. 0075406 0. 0090792 0. 0103220 
3 0. 0040221 0. 0050364 0. 0062127 0. 0075647 0. 0091065 0. 0108528 
4 0. 0040377 0. 0050546 0. 0062337 0. 0075888 0. 0091339 0. 0108838 
5 0. 0040534 0. 0050729 0. 0062548 0. 0076130 0. 0091614 0. 0109147 
6 0. 0040692 0. 0050912 0. 0062760 0. 0076372 0. 0091889 0. 0109458 
+ 0. 0040849 0.0051096 0. 0062972 0. 0076614 0. 0092164 0. 0109769 
8 0. 0041007 0. 0051280 0. 0063184 0. 0076857 0. 0092440 0. 0110081 
9 0. 0041166 0. 0051465 0. 0063397 0. 0077101 0. 0092717 0. 0110393 
10 0. 0041325 0. 0051650 0. 0063611 0. 0077345 0. 0092994 0. 0110706 
11 0. 0041484 0.0051835 0.0063825 0.0077590 0. 0093272 0.0111019 
12 0. 0041644 0.0052021 0. 0064039 0. 0077835 0. 0093551 0. 0111333 
13 0. 0041804 0. 0052208 0. 0064254 0. 0078081 0. 0093830 0. 0111648 
14 0. 0041965 0. 0052395 0. 0064470 0. 0078327 0. 0094109 0. 0111964 
15 0. 0042126 0. 0052582 0. 0064686 0. 0078574 0. 0094390 0. 0112280 
16 0. 0042288 0. 0052770 0. 0064902 0. 0078822 0. 0094670 0. 0112596 
17 0. 0042450 0. 0052958 0. 0065119 0. 0079069 0. 0094952 0. 0112913 
18 0. 0042612 0. 0053147 0. 0065337 0. 0079318 0. 0095234 0. 0113231 
19 0. 0042775 0. 0053336 0. 0065555 0. 0079567 0. 0095516 0. 0113550 
20 0. 0042938 0. 0053526 0. 0065773 0. 0079817 0. 0095799 0. 0113869 
21 0. 0043101 0. 0053716 0. 0065992 0. 0080067 0. 0096083 0. 0114189 
22 0. 0043266 0. 0053907 0. 0066211 0. 0080317 0. 0096367 0. 0114509 
23 0. 0043430 0. 0054098 0. 0066431 0. 0080568 0. 0096652 0. 0114830 
24 0. 0043595 0. 0054289 0. 0066652 0. 0080820 0. 0096937 0. 0115151 
25 0. 0042760 0. 0054481 0. 0066873 0. 0081072 0. 0097223 0. 0115474 
26 0. 0042926 0. 0054674 0. 0067094 0. 0081325 0. 0097510 0. 0115796 
27 0. 0044092 0. 0054867 0. 0067316 0. 0081578 0. 0097797 0. 0116120 
28 0. 0044259 0. 0055069 0. 0067539 0. 0081832 0. 0093085 0. 0116444 
29 0. 0044426 0. 0055254 0. 0067762 0. 0082087 0. 0098373 0. 0116769 
30 0. 0044593 0. 0055448 0. 0067985 0. 0082342 0. 0098662 0. 0117094 
31 0. 0044761 0. 0055643 0. 0068209 0. 0082597 0. 0098951 0. 0117420 
32 0. 0044929 0. 0055838 0. 0068434 0. 0082853 0. 0099241 0. 0117747 
33 0. 0045098 0. 0056034 0. 0068659 0. 0083110 0. 0099532 0. 0118074 
34 0. 0045267 0. 0056230 0. 0068884 0. 0083367 0. 0099823 0. 0118402 












































1324. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
о/(%) 13 14 15 16 17 18 
о/(СУ іпуа Шуа пуа inva inva inva 
35 0. 0045437 0. 0056427 0. 0069110 0. 0083625 0. 0100115 0. 0118730 
36 0. 0045607 0. 0056624 0. 0069337 0. 0083883 0. 0100407 0. 0119059 
37 0. 0045777 0. 0056822 0. 0069564 0. 0084142 0. 0100700 0. 0119389 
38 0. 0045948 0. 0057020 0. 0069791 0. 0084401 0. 0100994 0. 0119720 
39 0. 0046120 0. 0057218 0. 0070019 0. 0084661 0. 0101288 0. 0120051 
40 0. 0046291 0. 0057417 0. 0070248 0. 0084921 0. 0101583 0. 0120382 
41 0. 0046464 0. 0057617 0. 0070477 0. 0085182 0. 0101878 0. 0120715 
42 0. 0046636 0. 0057817 0. 0070706 0. 0085444 0. 0102174 0. 0121048 
43 0. 0046809 0. 0058017 0. 0070936 0. 0085706 0. 0102471 0. 0121381 
44 0. 0046983 0. 0058218 0. 0071167 0. 0085969 0. 0102768 0. 0121715 
45 0. 0047157 0. 0058420 0. 0071398 0. 0086232 0. 0103066 0. 0122050 
46 0. 0047331 0. 0058622 0. 0071630 0. 0086496 0. 0103364 0. 0122386 
47 0. 0047506 0. 0058824 0. 0071862 0. 0086760 0. 0103663 0. 0122722 
48 0. 0047681 0. 0059027 0. 0072095 0. 0087025 0. 0103963 0. 0123059 
49 0. 0047857 0. 0059230 0. 0072328 0. 0087290 0. 0104263 0. 0123396 
50 0. 0048033 0. 0059434 0. 0072561 0. 0087556 0. 0104564 0. 0123734 
51 0. 0048210 0. 0059638 0. 0072796 0. 0087823 0. 0104865 0. 0124073 
52 0. 0048387 0. 0059843 0. 0073030 0. 0088090 0. 0105167 0. 0124412 
53 0. 0048564 0. 0060048 0. 0073266 0. 0088358 0. 0105469 0. 0124752 
54 0. 0048742 0. 0060254 0. 0073501 0. 0088626 0. 0105773 0. 0125093 
55 0. 0048921 0. 0060460 0. 0073738 0. 0088895 0. 0106076 0. 0125434 
56 0. 0049099 0. 0060667 0. 0073975 0. 0089164 0. 0106381 0. 0125776 
57 0. 0049279 0. 0060874 0. 0074212 0. 0089434 0. 0106686 0. 0126119 
58 0. 0049458 0. 0061081 0. 0074450 0. 0089704 0. 0106991 0. 0126462 
59 0. 0049638 0. 0061289 0. 0074588 0. 0089975 0. 0107298 0. 0126806 
60 0. 0049819 0. 0061498 0. 0074927 0. 0090247 0. 0107604 0. 0127151 
«/(°) 19 20 21 22 23 24 
а/(') іпуа: inva inva іпуа пуа іпуа 
0 0. 0127151 0. 0149044 0. 0173449 0. 0200538 0. 0230491 0. 0263497 
1 0. 0127496 0. 0149430 0. 0173878 0. 0201013 0. 0231015 0. 0264074 
2 0. 0127842 0. 0149816 0. 0174308 0. 0201489 0. 0231541 0. 0264652 
3 0. 0128188 0. 0150203 0. 0174738 0. 0201966 0. 0232067 0. 0265231 
4 0. 0128535 0. 0150591 0. 0175169 0. 0202444 0. 0232594 0. 0265810 
5 0. 0128883 0. 0150979 0. 0175691 0. 0202922 0. 0233122 0. 0266391 
6 0. 0129232 0. 0151369 0. 0176034 0. 0203401 0. 0233651 0. 0266973 
7 0. 0129581 0. 0151758 0. 0176468 0. 0203881 0. 0234181 0. 0267555 
8 0. 0129931 0. 0152149 0. 0176902 0. 0204362 0. 0234711 0. 0268139 
9 0. 0130281 0. 0152540 0. 0177337 0. 0204844 0. 0235242 0. 0268723 
10 0. 0130632 0. 0152932 0. 0177773 0. 0205326 0. 0235775 0. 0269308 
11 0. 0130984 0.0153025 0.0178209 0.0205809 0. 0236308 0. 0269894 
12 0.0131336 0.0153719 0. 0178646 0. 0206293 0. 0236842 0. 0270481 
13 0. 0131689 0. 0154113 0. 0179084 0. 0206778 0. 0237376 0. 0271069 
14 0. 0132043 0. 0154507 0. 0179523 0. 0207264 0. 0237912 0. 0271658 
15 0. 0132398 0. 0154903 0. 0179963 0. 0207750 0. 0238449 0. 0272248 
16 0. 0132753 0. 0155299 0. 0180403 0. 0208238 0. 0238986 0. 0272839 
17 0. 0133108 0. 0155696 0. 0180844 0. 0208726 0. 0239524 0. 0273430 
18 0. 0133465 0. 0156094 0. 0181286 0. 0209215 0. 0240063 0. 0274023 
19 0. 0133822 0. 0156492 0. 0181728 0. 0209704 0. 0240603 0. 0274617 
20 0. 0134180 0. 0156891 0. 0182172 0. 0210195 0. 0241144 0. 0275211 
21 0. 0134538 0. 0157291 0. 0182616 0. 0210686 0. 0241686 0. 0275806 
22 0. 0134897 0. 0157092 0. 0183061 0. 0211178 0. 0242228 0. 0276403 
23 0. 0135257 0. 0158093 0. 0183506 0. 0211671 0. 0242772 0. 0277000 
24 0. 0135617 0. 0158495 0. 0183953 0. 0212165 0. 0243316 0. 0277598 





















































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 1325. 
(Ж) 
о/(%) 19 20 21 22 23 24 
о/(') Inva Шуа пуа inva inva Inva 

25 0. 0135978 0.0158898 0. 0184400 0. 0212660 0. 0243861 0.0278197 
26 0. 0136340 0.0159301 0. 0184848 0. 0213155 0. 0244407 0. 0278797 
27 0. 0136702 0. 0159705 0. 0185296 0. 0213651 0. 0244954 0. 0279398 
28 0. 0137065 0. 0160110 0. 0185746 0. 0214148 0. 0245502 0. 0279999 
29 0. 0137429 0. 0160516 0. 0186196 0. 0214646 0. 0246050 0. 0280602 
30 0. 0137794 0. 0160922 0. 0186647 0. 0215145 0. 0246600 0. 0281206 
31 0. 0138159 0. 0161329 0. 0187099 0. 0215644 0. 0247150 0. 0281810 
32 0. 0138525 0. 0161737 0. 0187551 0. 0216145 0. 0247702 0. 0282416 
33 0. 0138891 0. 0162145 0. 0188004 0. 0216646 0. 0248254 0. 0283022 
34 0. 0139258 0. 0162554 0. 0188458 0. 0217148 0. 0248807 0. 0283630 
35 0. 0139626 0. 0162964 0. 0188913 0. 0217651 0. 0249361 0. 0284238 
36 0. 0139994 0. 0163375 0. 0189369 0. 0218154 0. 0249916 0. 0284847 
37 0. 0140364 0. 0163786 0. 0189825 0. 0218659 0. 0256471 0. 0285458 
38 0. 0140734 0. 0164198 0. 0190282 0. 0219164 0. 0251028 0. 0286069 
39 0. 0141104 0. 0164611 0. 0190740 0. 0219670 0. 0251585 0. 0286681 
40 0. 0141475 0. 0165024 0. 0191199 0. 0220177 0. 0252143 0. 0287294 
41 0. 0141847 0. 0165439 0. 0191659 0. 0220685 0. 0252703 0. 0287908 
42 0. 0142220 0. 0165854 0. 0192119 0. 0221193 0. 0253263 0. 0288523 
43 0. 0142593 0. 0166269 0. 0192580 0. 0221703 0. 0253824 0. 0289139 
44 0. 0142967 0. 0166686 0. 0193042 0. 0222213 0. 0254386 0. 0289755 
45 0. 0143342 0. 0167103 0. 0193504 0. 0222724 0. 0254948 0. 0290373 
46 0. 0143717 0. 0167521 0. 0193968 0. 0223236 0. 0255512 0. 0290992 
47 0. 0144093 0. 0167939 0. 0194432 0. 0223749 0. 0256076 0. 0291612 
48 0. 0144470 0. 0168359 0. 0194897 0. 0224262 0. 0256642 0. 0292232 
49 0. 0144847 0. 0168779 0. 0195363 0. 0224777 0. 0257208 0. 0292854 
50 0. 0145225 0. 0169200 0. 0195829 0. 0225292 0. 0257775 0. 0293476 
51 0. 0145604 0. 0169621 0. 0196296 0. 0225808 0. 0258343 0. 0294100 
52 0. 0145983 0. 0170044 0. 0196765 0. 0226325 0. 0258912 0. 0294724 
53 0. 0146363 0. 0170467 0. 0197233 0. 0226843 0. 0259482 0. 0295349 
54 0. 0146744 0. 0170891 0. 0197703 0. 0227361 0. 0260053 0. 0295976 
39 0. 0147126 0. 0171315 0. 0198174 0. 0227881 0. 0260625 0. 0296603 
56 0. 0147508 0. 0171740 0. 0198645 0. 0228301 0. 0261197 0. 0297231 
37 0. 0147891 0. 0172166 0. 0199117 0. 0228922 0. 0261771 0. 0297860 
58 0. 0148275 0. 0172593 0. 0199590 0. 0229444 0. 0262345 0. 0298490 
59 0. 0148659 0. 0173021 0. 0200063 0. 0229967 0. 0262920 0. 0299121 
60 0. 0149044 0. 0173449 0. 0200538 0. 0230491 0. 0263497 0. 0299753 

а/(9) 25 26 27 28 29 30 

о/(9 Іпуа Шуа пуа Іпуа пуа Inva 

0 0. 0299753 0.0339170 0. 0382866 0.0430172 0. 0481636 0. 0537515 
1 0. 0300386 0. 0340162 0. 0383621 0. 0430995 0. 0482530 0. 0538485 
2 0. 0301020 0. 0340856 0. 0384378 0. 0431819 0. 0483426 0. 0539457 
3 0. 0301655 0. 0341550 0. 0385136 0. 0432645 0. 0484323 0. 0540430 
4 0. 0302291 0. 0342246 0. 0385895 0. 0433471 0. 0485221 0. 0541404 
S 0. 0302928 0. 0342942 0. 0386655 0. 0434299 0. 0486120 0. 0542379 
6 0. 0303566 0. 0343640 0. 0387416 0. 0435128 0. 0487020 0. 0543356 
7 0. 0304205 0. 0344339 0. 0388179 0. 0435957 0. 0487922 0. 0544334 
8 0. 0304844 0. 0345038 0. 0388942 0. 0436789 0. 0488825 0. 0545314 
9 0. 0305485 0. 0345739 0. 0389706 0. 0437621 0. 0489730 0. 0546295 
10 0. 0306127 0. 0346441 0. 0390472 0. 0438454 0. 0490635 0. 0547277 
11 0. 0306769 0. 0347144 0. 0391239 0. 0439289 0. 0491542 0. 0548260 
12 0. 0307413 0. 0347847 0. 0392006 0. 0440124 0. 0492450 0. 0549245 
13 0. 0308058 0. 0348552 0. 0392775 0. 0440961 0. 0493359 0. 0550231 
14 0. 0308703 0. 0349258 0. 0393545 0. 0441799 0. 0494269 0. 0551218 

































































:1326- 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
a/(°) 25 26 27 28 29 30 
о/(9 inva inva invaQ inva inva іпуа: 

15 0. 0309350 0. 0349965 0. 0394316 0. 0442639 0. 0495181 0. 0552207 
16 0. 0309997 0. 0350673 0. 0395088 0. 0443479 0. 0496094 0. 0553197 
17 0. 0310646 0. 0351382 0. 0395862 0. 0444321 0. 0497008 0. 0554188 
18 0. 0311295 0. 0352092 0. 0396636 0. 0445163 0. 0497924 0. 0555181 
19 0. 0311946 0. 0352803 0. 0397411 0. 0446007 0. 0498840 0. 0556175 
20 0. 0312597 0. 0353515 0. 0398188 0. 0446853 0. 0499758 0. 0557170 
21 0. 0313250 0. 0354228 0. 0398966 0. 0447699 0. 0500677 0. 0558166 
22 0. 0313903 0. 0354942 0. 0399745 0. 0448546 0. 0501598 0. 0559164 
23 0. 0314557 0. 0355658 0. 0400524 0. 0449395 0. 0502519 0. 0560164 
24 0. 0315213 0. 0356374 0. 0401306 0. 0450245 0. 0503442 0. 0561164 
25 0. 0315869 0. 0357091 0. 0402088 0. 0451096 0. 0504367 0. 0562166 
26 0. 0316527 0. 0357810 0. 0402871 0. 0451948 0. 0505292 0. 0563169 
27 0. 0317185 0. 0358529 0. 0403655 0. 0452801 0. 0506219 0. 0564174 
28 0. 0317844 0. 0359249 0. 0404441 0. 0453656 0. 0507147 0. 0565180 
29 0. 0318504 0. 0359971 0. 0405227 0. 0454512 0. 0508076 0. 0566187 
30 0. 0319166 0. 0360694 0. 0406015 0. 0455369 0. 0509006 0. 0567196 
31 0. 0319828 0. 0361417 0. 0406804 0. 0456227 0. 0509938 0. 0568206 
32 0. 0320491 0. 0362142 0. 0407594 0. 0457086 0. 0510871 0. 0569217 
33 0. 0321156 0. 0362868 0. 0408385 0. 0457947 0. 0511806 0. 0570230 
34 0. 0321821 0. 0363594 0. 0409177 0. 0458808 0. 0512741 0. 0571244 
95 0. 0322487 0. 0364322 0. 0409970 0. 0459671 0. 0513678 0. 0572259 
36 0. 0323154 0. 0365051 0. 0410765 0. 0460535 0. 0514616 0. 0573276 
37 0. 0323823 0. 0365781 0. 0411561 0. 0461401 0. 0515555 0. 0574294 
38 0. 0334492 0. 0366512 0. 0412357 0. 0462267 0. 0516496 0. 0575313 
39 0. 0325162 0. 0367244 0. 0413155 0. 0463135 0. 0517438 0. 0576334 
40 0. 0325833 0. 0367977 0. 0413954 0. 0464004 0. 0518381 0. 0577356 
41 0. 0326506 0. 0368712 0. 0414754 0. 0464874 0. 0519326 0. 0578380 
42 0. 0327179 0. 0369447 0. 0415555 0. 0465745 0. 0520271 0. 0579405 
43 0. 0327853 0. 0370183 0. 0416358 0. 0466618 0. 0521218 0. 0580431 
44 0. 0328528 0. 0370921 0. 0417161 0. 0467491 0. 0522167 0. 0581458 
45 0. 0329205 0. 0371659 0. 0417966 0. 0468366 0. 0523116 0. 0582487 
46 0. 0329882 0. 0372399 0. 0418772 0. 0469242 0. 0524067 0. 0583518 
47 0. 0330560 0. 0373139 0. 0419579 0. 0470120 0. 0525019 0. 0584549 
48 0. 0331239 0. 0373881 0. 0420387 0. 0470998 0. 0525973 0. 0585582 
49 0. 0331920 0. 0374624 0. 0421196 0. 0471878 0. 0526928 0. 0586617 
50 0. 0332601 0. 0375368 0. 0422006 0. 0472759 0. 0527884 0. 0587652 
51 0. 0333283 0. 0376113 0. 0422818 0. 0473641 0. 0528841 0. 0588690 
52 0. 0333967 0. 0376859 0. 0423630 0. 0474525 0. 0529800 0. 0589728 
53 0. 0334651 0. 0377606 0. 0424444 0. 0475409 0. 0530759 0. 0590768 
54 0. 0335336 0. 0378354 0. 0425259 0. 0476295 0. 0531721 0. 0591809 
55 0. 0336023 0. 0379103 0. 0426075 0. 0477182 0. 0532683 0. 0592352 
56 0. 0336710 0. 0379853 0. 0426892 0. 0478070 0. 0533647 0. 0593896 
57 0. 0337398 0. 0380605 0. 0427710 0. 0478960 0. 0534612 0. 0594941 
58 0. 0338088 0. 0381357 0. 0428530 0. 0479851 0. 0535578 0. 0595988 
59 0. 0338778 0. 0382111 0. 0429351 0. 0480743 0. 0536546 0. 0597036 
60 0. 0339470 0. 0382866 0. 0430172 0. 0481636 0. 0537515 0. 0598086 

«/(°) 31 32 33 34 35 36 

о/(9 іпуа inva inva іпуа іпуа іпуо: 

0 0. 0598086 0. 0663640 0. 0734489 0. 0810966 0. 0893423 0. 0982240 
1 0. 0599136 0. 0664776 0. 0735717 0. 0812290 0. 0894850 0. 0983776 
2 0. 0600189 0. 0665915 0. 0736946 0. 0813616 0. 0896279 0. 0985315 
3 0. 0601242 0. 0667054 0. 0738177 0. 0814943 0. 0897710 0. 0986855 
4 0. 0602297 0. 0668195 0. 0739409 0. 0816273 0. 0899142 0. 0988397 
























































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 1327. 
(Ж) 
а/( 31 32 33 34 35 36 
о/(СУ іпуа Шуа inVQ inva Inva Inva 
5 0. 0603354 0. 0669337 0. 0740643 0. 0817604 0. 0900576 0. 0989941 
6 0. 0604412 0. 0670481 0. 0741878 0. 0818936 0. 0902012 0. 0991487 
7 0. 0605471 0. 0671627 0. 0743115 0. 0820271 0. 0903450 0. 0993035 
8 0. 0606532 0. 0672774 0. 0744354 0. 0821606 0. 0904889 0. 0994584 
9 0. 0607594 0. 0673922 0. 0745594 0. 0822944 0. 0906330 0. 0996136 
10 0. 0608657 0. 0675072 0. 0746835 0. 0824283 0. 0907774 0. 0997689 
11 0. 0609722 0. 0676223 0. 0748079 0. 0825624 0. 0909218 0. 0999245 
12 0. 0610788 0. 0677376 0. 0749324 0. 0826967 0. 0910665 0. 1000802 
13 0. 0611856 0. 0678530 0. 0750570 0. 0828311 0. 0912113 0. 1002361 
14 0. 0612925 0. 0679686 0. 0751818 0. 0829657 0. 0913564 0. 1003922 
15 0. 0613995 0. 0680843 0. 0753068 0. 0831005 0. 0915016 0. 1005485 
16 0. 0615067 0. 0682002 0. 0754319 0. 0832354 0. 0916469 0. 1007050 
17 0. 0616140 0. 0683162 0. 0755571 0. 0833705 0. 0917925 0. 1008616 
18 0. 0617215 0. 0684324 0. 0756826 0. 0835058 0. 0919382 0. 1010185 
19 0. 0618291 0. 0685487 0. 0758082 0. 0836413 0. 0920842 0. 1011756 
20 0. 0619368 0. 0686652 0. 0759339 0. 0837769 0. 0922303 0. 1013328 
21 0. 0620447 0. 0687818 0. 0760598 0. 0839127 0. 0923765 0. 1014903 
22 0. 0621527 0. 0688986 0. 0761859 0. 0840486 0. 0925230 0. 1016479 
23 0. 0622609 0. 0690155 0. 0763121 0. 0841847 0. 0926696 0. 1018057 
24 0. 0623692 0. 0691326 0. 0764385 0. 0843210 0. 0928165 0. 1019637 
25 0. 0624777 0. 0692499 0. 0765651 0. 0844575 0. 0929635 0. 1021220 
26 0. 0625863 0. 0693672 0. 0766918 0. 0845941 0. 0931106 0. 1022804 
27 0. 0626950 0. 0694848 0. 0768187 0. 0847309 0. 0932580 0. 1024389 
28 0. 0628039 0. 0696024 0. 0769457 0. 0848679 0. 0934055 0. 1025977 
29 0. 0629129 0. 0697203 0. 0770729 0. 0850051 0. 0935533 0. 1027567 
30 0. 0630221 0. 0698383 0. 0772003 0. 0851424 0. 0937012 0. 1029159 
31 0. 0631314 0. 0699564 0. 0773278 0. 0852799 0. 0938493 0. 1030753 
32 0. 0632408 0. 0700747 0. 0774555 0. 0854175 0. 0939976 0. 1032348 
33 0. 0633504 0. 0701931 0. 0775833 0. 0855553 0. 0941460 0. 1033946 
34 0. 0634602 0. 0703117 0. 0777113 0. 0856933 0. 0942946 0. 1035545 
35 0. 0635700 0. 0704304 0. 0778395 0. 0858315 0. 0944435 0. 1037147 
36 0. 0636801 0. 0705493 0. 0779678 0. 0859699 0. 0945925 0. 1038750 
37 0. 0637902 0. 0706684 0. 0780968 0. 0861084 0. 0947417 0. 1040356 
38 0. 0639005 0. 0707876 0. 0782249 0. 0862471 0. 0948910 0. 1041963 
39 0. 0640110 0. 0709069 0. 0783537 0. 0863859 0. 0950406 0. 1043572 
40 0. 0641216 0. 0710265 0. 0784827 0. 0865250 0. 0951903 0. 1045184 
41 0. 0642323 0. 0711461 0. 0786118 0. 0866642 0. 0953402 0. 1046797 
42 0. 0643432 0. 0712659 0. 0787411 0. 0868036 0. 0954904 0. 1048412 
43 0. 0644542 0. 0713859 0. 0788706 0. 0869431 0. 0956406 0. 1050029 
44 0. 0645654 0. 0715060 0. 0790002 0. 0870829 0. 0957911 0. 1051648 
45 0. 0646767 0. 0716263 0. 0791300 0. 0872228 0. 0959418 0. 1053269 
46 0. 0647882 0. 0717467 0. 0792600 0. 0873628 0. 0960926 0. 1054892 
47 0. 0648998 0. 0718673 0. 0793901 0. 0875031 0. 0962437 0. 1056517 
48 0. 0650116 0. 0719880 0. 0795204 0. 0876435 0. 0963949 0. 1058144 
49 0. 0651235 0. 0721089 0. 0796508 0. 0877841 0. 0965463 0. 1059773 
50 0. 0652355 0. 0722300 0. 0797814 0. 0879249 0. 0966979 0. 1061404 
51 0. 0653477 0. 0723512 0. 0799122 0. 0880659 0. 0968496 0. 1063037 
52 0. 0654600 0. 0724725 0. 0800431 0. 0882070 0. 0970016 0. 1064672 
53 0. 0655725 0. 0725940 0. 0801742 0. 0883483 0. 0971537 0. 1066309 
54 0. 0656851 0. 0727157 0. 0803055 . 0884898 0. 0973061 0. 1067947 
55 0. 0657979 0. 0728375 0. 0804369 0. 0886314 0. 0974586 0. 1069588 
56 0. 0659108 0. 0729595 0. 0805685 0. 0887732 0. 0976113 0. 1071231 
57 0. 0660239 0. 0730816 0. 0807003 0. 0889152 0. 0977643 0. 1072876 
58 0. 0661371 0. 0732039 0. 0808322 0. 0890574 0. 0979173 0. 1074523 
59 0. 0662505 0. 0733263 0. 0809643 0. 0891998 0. 0980705 0. 1076172 
60 0. 0663640 0. 0734489 0. 0810966 0. 0893423 0. 0982240 0. 1077822 



































· 1328 · 机 械 设计 师 手 册 (ЕЖ) 
( 续 ) 
a/(°) 37 38 39 40 41 42 
a/(') inva Inva inVQ inva inva Inva 

0 0. 1077822 0. 1180605 0. 1291056 0. 1409679 0. 1537017 0. 1673658 
1 0. 1079475 0. 1182382 0. 1292965 0. 1411729 0. 1539217 0. 1676017 
2 0. 1081130 0. 1184161 0. 1294876 0. 1413780 0. 1541419 0. 1678380 
3 0. 1082787 0. 1185942 0. 1296789 0. 1415835 0. 1543623 0. 1680745 
4 0. 1084445 0. 1187725 0. 1298704 0. 1417891 0. 1545831 0. 1683113 
5 0. 1086106 0. 1189510 0. 1300622 0. 1419950 0. 1548040 0. 1685484 
6 0. 1087769 0. 1191297 0. 1302542 0. 1422012 0. 1550253 0. 1687857 
7 0. 1089434 0. 1193087 0. 1304464 0. 1424076 0. 1552468 0. 1690234 
8 0. 1091101 0. 1194878 0. 1306389 0. 1426142 0. 1554685 0. 1692613 
9 0. 1092770 0. 1196672 0. 1308316 0. 1428211 0. 1556905 0. 1694994 
10 0. 1094441 0. 1198468 0. 1310245 0. 1430282 0. 1559128 0. 1697379 
11 0. 1096113 0. 1200266 0. 1312177 0. 1432355 0. 1561354 0. 1699767 
12 0. 1097788 0. 1202066 0. 1314110 0. 1434432 0. 1563582 0. 1702157 
13 0. 1099465 0. 1203869 0. 1316046 0. 1436510 0. 1565812 0. 1704550 
14 0. 1101144 0. 1205673 0. 1317985 0. 1438591 0. 1568046 0. 1706946 
15 0. 1102825 0. 1207480 0. 1319925 0. 1440675 0. 1570281 0. 1709344 
16 0. 1104508 0. 1209289 0. 1321868 0. 1442761 0. 1572520 0. 1711746 
17 0. 1106193 0. 1211100 0. 1323814 0. 1444849 0. 1574761 0. 1714150 
18 0. 1107880 0. 1212913 0. 1325761 0. 1446940 0. 1577005 0. 1716557 
19 0. 1109570 0. 1214728 0. 1327711 0. 1449033 0. 1579251 0. 1718967 
20 0. 1111261 0. 1216546 0. 1329663 0. 1451129 0. 1581500 0. 1721380 
21 0. 1112954 0. 1218366 0. 1331618 0. 1453227 0. 1583752 0. 1723795 
22 0. 1114649 0. 1220188 0. 1333575 0. 1455328 0. 1586006 0. 1726214 
23 0. 1116347 0. 1222012 0. 1335534 0. 1457431 0. 1588263 0. 1728635 
24 0. 1118046 0. 1223838 0. 1337495 0. 1459537 0. 1590523 0. 1731059 
25 0. 1119747 0. 1225666 0. 1339459 0. 1461645 0. 1592785 0. 1733486 
26 0. 1121451 0. 1227497 0. 1341425 0. 1463756 0. 1595050 0. 1735915 
27 0. 1123156 0. 1229330 0. 1343394 0. 1465869 0. 1597318 0. 1738348 
28 0. 1124864 0. 1231165 0. 1345365 0. 1467985 0. 1599588 0. 1740763 
29 0. 1126574 0. 1233002 0. 1347338 0. 1470103 0. 1601861 0. 1743221 
30 0. 1128285 0. 1234842 0. 1349313 0. 1472223 0. 1604136 0. 1745662 
31 0. 1129999 0. 1236683 0. 1351291 0. 1474346 0. 1606414 0. 1748106 
32 0. 1131715 0. 1238527 0. 1353271 0. 1476472 0. 1608695 0. 1750553 
33 0. 1133433 0. 1240373 0. 1355254 0. 1478600 0. 1610979 0. 1753003 
34 0. 1135153 0. 1242221 0. 1357239 0. 1480731 0. 1613265 0. 1755455 
35 0. 1136875 0. 1244072 0. 1359226 0. 1482864 0. 1615554 0. 1757911 
36 0. 1138599 0. 1245924 0. 1361216 0. 1485000 0. 1617846 0. 1760369 
37 0. 1140325 0. 1247779 0. 1363208 0. 1487138 0. 1620140 0. 1762830 
38 0. 1142053 0. 1249636 0. 1365202 0. 1489279 0. 1622437 0. 1765294 
39 0. 1143784 0. 1251495 0. 1367199 0. 1491422 0. 1624737 0. 1767761 
40 0. 1145516 0. 1253357 0. 1369198 0. 1493568 0. 1627039 0. 1770230 
41 0. 1147250 0. 1255221 0. 1371199 0. 1495716 0. 1629344 0. 1772703 
42 0. 1148987 0. 1257086 0. 1373203 0. 1497867 0. 1631652 0. 1775178 
43 0. 1150726 0. 1258955 0. 1375209 0. 1500020 0. 1633962 0. 1777657 
44 0. 1152467 0. 1260825 0. 1377218 0. 1502176 0. 1636276 0. 1780138 
45 0. 1154209 0. 1262698 0. 1379228 0. 1504335 0. 1638592 0. 1782622 
46 0. 1155954 0. 1264572 0. 1381242 0. 1506495 0. 1640910 0. 1785109 
47 0. 1157701 0. 1266450 0. 1383257 0. 1508659 0. 1643232 0. 1787600 
48 0. 1159451 0. 1268329 0. 1385275 0. 1510825 0. 1645556 0. 1790092 
49 0. 1161202 0. 1270210 0. 1387296 0. 1512994 0. 1647882 0. 1792588 
50 0. 1162955 0. 1272094 0. 1389319 0. 1515105 0. 1650212 0. 1795087 
51 0. 1164711 0. 1273980 0. 1391344 0. 1517339 0. 1652544 0. 1797589 
52 0. 1166468 0. 1275869 0. 1393372 0. 1519515 0. 1654879 0. 1800093 
53 0. 1168228 0. 1277759 0. 1395402 0. 1521694 0. 1657217 0. 1802601 
54 0. 1169990 0. 1279652 0. 1397434 0. 1523875 0. 1659557 0. 1805111 
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第 12 章 圆柱 齿轮 传动 ‚1329. 
(Ж) 
a/(°) 37 38 39 40 41 42 
a/(') inva Шуа пуа inva inva Inva 
55 0. 1171754 0. 1281547 0. 1399469 0. 1526059 0. 1661901 0. 1807624 
56 0. 1173520 0. 1283444 0. 1401506 0. 1528246 0. 1664246 0. 1810141 
57 0. 1175288 0. 1285344 0. 1403546 0. 1530435 0. 1666595 0. 1812660 
58 0. 1177058 0. 1287246 0. 1405588 0. 1532626 0. 1668946 0. 1815182 
59 0. 1178831 0. 1289150 0. 1407632 0. 1534821 0. 1671301 0. 1817707 
60 0. 1180605 0. 1291056 0. 1409679 0. 1537017 0. 1673658 0. 1820235 
Е: 1. Ж іпу259017257 НЕ, п 35825901741 25°02', 1148 0. 0300386 ЖІ 0. 0301020, 2:/Н 2) 634, ШІ 0. 0000634, Jj LJ 
得 : іпу25901725”- 0. 0300386+25х0. 0000634/60- 0. 0300650。 表 中 的 “ 差 值 ”为 该 行 值 与 下 一 行 值 的 差 。 
2. 如 inva=0.0156991， 则 查 上 表 0. 0156891 可 得 20"20'， 其 差 为 0.0000100， 则 0. 0000100х 60/0. 0000400- 15， 所 
ШМа-20920715”% 
表 12-16 ЕҢНАЛЫНЖФЫЯНЯЛ Ы УЛАР Н] БОТА ЕУ МАЙЯ (单位 : mm) 
х5 
070620 d, m 5% do ИУ 0 02 04 | 0.6 | 0.8 | 1.0 | 1.2 | 1.5 | 2.0 
бзшіп 
76 1 76 78.50 115 | 107 | 101 | 96 91 87 84 81 79 
75 1.25 60 78.56 96 89 83 78 74 70 67 65 62 
75 1.5 50 79. 56 83 76 71 66 62 59 57 54 52 
75.25 | 1.75 43 80. 67 74 68 62 58 54 51 49 47 45 
山形 直 齿 插 齿 76 2 38 82. 24 68 61 56 52 49 46 44 42 40 
J бвут вові: 162 2.25 34 83.48 59 54 49 45 43 40 39 37 36 
2001( 公称 分 度 75 2.5 30 82.34 | 1.25 | 54 49 44 41 38 34 34 33 31 
HU 4,275) 77 2.75 28 84.92 52 47 42 39 36 34 33 31 30 
75 3 25 83.34 48 43 38 35 33 31 29 28 26 
78 3.25 24 86.96 46 41 37 34 31 29 28 27 25 
77 3.5 22 86.44 44 39 35 31 29 27 26 25 23 
75 3.75 20 84.90 41 36 32 29 27 25 24 22 21 
76 4 19 86.32 40 35 31 28 26 24 23 21 20 
100 1 100 | 102.62 156 | 147 | 139 | 132 | 125 | 118 | 114 | 110 | 105 
100 1.25 80 103. 94 126 | 118 | 111 | 105 | 99 94 91 87 83 
102 1.5 68 107. 14 110 | 102 | 95 89 85 80 77 74 71 
101.5 | 1.75 58 107. 62 96 89 83 77 73 69 66 63 61 
100 2 50 107. 00 85 78 72 67 63 60 57 55 52 
101.25 | 2.25 45 109. 09 78 71 66 61 57 54 52 49 47 
100 2.5 40 108.36 | 1.25 | 70 64 59 54 51 48 46 44 42 
МОР НАЗ) oo 2.75 36 107. 86 65 59 54 50 47 44 42 40 38 
Л GB/T 6081 一 | |0; 3 34 (111.54 61 |55 | 51 | 47 | 4 | а | зә | зт | 35 
2001( 公 称 分 度 | 100.75 | 3.25 31 1110.71 56 51 | 46 | 43 | до | зт | зв | за | зз 
圆 直径 do=100) | 101.5 | 3.5 29 |112.08 54 | 48 | 43 | 40 | 37 | за | зз | зї | зо 
101.25 | 3.75 27 112.35 50 45 41 37 35 33 31 30 28 
100 4 25 111.46 48 43 38 35 33 31 29 28 26 
99 4.5 22 111.78 43 38 34 31 29 27 26 24 23 
100 5 20 113.90 ЗЕ 36 32 29 27 25 24 22 21 
104.5 5.5 19 119. 68 40 35 31 28 26 24 23 21 20 
108 6 18 124. 56 38 33 29 26 24 22 21 20 18 
25 1.25 20 28.38 40 35 32 29 26 25 24 22 21 
еее 27 1.5 18 31.04 48 33 30 27 24 23 22 20 19 
л св/т 6081 26:25 | 1.75 15 30. 89 35 30 26 23 21 20 19 17 16 
2001( 公称 分 度 26 2 13 31.24 | 1.25 | 34 28 24 21 19 17 17 15 14 
HPU 4,225) 27 2.25 12 32.90 32 27 23 20 18 16 16 14 13 
25 2.5 10 31.26 30 25 21 18 16 14 14 12 11 
27.5 2.75 10 34.48 30 25 21 18 16 14 14 12 11 












































- 1330 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 































































































Ф 12-17 ЖЕКЕ У“ (m=m,=1、a=a,=20°) (单位 : mm) 
假 想 | 跨 测 | 公 法 线 g 想 |р 测 | 公法 线 БЕН ЕШ | 公法 线 假 想 | 路 测 公法 线 
Ш% Жо K Ja H 2 їй ЖІК | Ж ## ## K E И Ж | Ж K FE 
2' k W 2' k W”* 2 k W 2' Ё у“ 
8 2 4. 5402 2 4. 7644 2 4.9884 
2 4.8903 I КВ 
3 7.7165 7. 
9 2 4.5542 54 4 "РТТ 
4 10. 6686 4 10. 8927 
10 2 4. 5683 33 4 10. 7946 40 
5 13.6207 Эн 5 13.8448 
5 13.7 
11 2 4.5823 6 16.7969 
2 4.7784 6 16. 6989 
12 2 4.5963 7 19. 7491 
Р 3 7.7305 
5 
3 7.9546 
13 : 1. ` ы - иа 4 10. 9067 
3 3624 5 13.6347 3 7. 8565 : 
34 4 8086 4 ° s: 
2 4. 7924 10.80 1 
14 - + 6223 — 6 16.8110 
3 7. 7445 5 13.7 
3 75782 26 7 19.7631 
4 10. 6966 6 16.7129 
2 4. 6383 8 22.7152 
15 5 13. 6487 
3 7.5904 
2 4. 8064 2 4.9184 3 7.9686 
С 2 4. 6523 3 7. 7585 3 7.8705 4 10.9207 
3 |76ои4| 7 4 lig 06l 35 4 |10.8227| 42 5 13. 8728 
5 13. 7748 6 16. 8250 
! 46663 5 13.6627 
6 16. 7269 7 19. 7771 
17 3 7.6184 2 4. 8204 
4 10. 5706 >Š 3 7. 7725 2 4. 9324 3 7.9826 
N тет 4 10. 7246 3 7. 8845 4 10. 9347 
ои 5 13. 6767 4 10. 8367 5 13. 8868 
18 3 7. 6324 36 а sasa 43 — ч 
5 13.7 16. 8390 
Í iO s Ye 2 4. 8344 
А 7. 7865 6 16. 7409 7 19.7911 
2 4.6943 29 4 10. 7386 7 19. 6931 8 22. 7432 
19 3 7. 6464 5 13. 6908 2 4.9464 3 7.9966 
4 10. 5986 3 7. 8985 4 10. 9487 
2 4. 8484 
4 10. 8507 й 5 13. 9008 
3 7. 8005 37 4 
2 4.7083 5 13. 8028 6 16.8530 
30 4 10.7526 
20 3 7.6604 6 16.7549 7 19. 8051 
5 13.7048 
4 10. 6126 7 19.7071 8 22.7572 
6 16. 6669 
> ПЕТА 2 4.9604 3 8.0106 
21 3 7. 6744 2 4. 8623 3 7.9125 4 10. 9627 
л 106566 3 7. 8145 к 4 10. 8647 = 5 13.9148 
31 4 10. 7666 I 5 13. 8168 6 16. 8670 
2 4.7364 5 13.7188 6 16.7689 7 19. 8191 
22 3 7.6885 6 16. 6709 7 19.7211 8 22.7712, 
4 10. 6406 2 4.9744 3 8. 0246 
2 4. 8763 3 7.9265 4 10. 9767 
2 17304 3 7. 8285 ‚ 4 10.8787 00 5 13.9288 
39 
23 3 T 1025 32 ® |1018 5 13.8308 6 16. 8810 
+ 1965210 5 13.7328 6 16. 7829 7 19. 8331 
3 1376067 6 16. 6849 7 19. 7351 8 22. 7852 















































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 .1331 . 





























(Ж) 
в 测 дка ао ш|ю 测 | 公法 线 | 假想 | 跨 测 | 公 法 线 | 假想 | ош 公法 线 
ко жк ки w кж ка [иж ú wl ажиж кош 
k Ww z' k W z k W 2 k W ° 
3 8.0386 4 11. 0888 5 14. 1389 6 17. 1891 
4 10. 9907 5 14. 0409 6 17. 0911 7 20. 1412 
5 13. 9429 6 16. 9930 7 20. 0432 8 23. 0934 
54 61 68 
6 16. 8950 7 19.9452 8 22.9953 9 26. 0455 
7 19. 8471 8 22. 8973 9 25. 9475 10 28. 9976 
8 22. 7992 9 25. 8494 10 28. 8996 11 31.9498 
4 11. 1028 5 14. 1529 6 17.2031 
4 11. 0047 
5 14. 0549 6 17. 1051 7 20. 1552 
5 13. 9569 
6 17. 0070 7 20. 0572 8 23. 1074 
6 16. 9090 55 62 69 
7 19.9592 8 23.0093 9 26. 0595 
7 19. 8611 
8 22.9113 9 25.9615 10 29. 0116 
8 22. 8133 
9 25. 8634 10 28.9136 11 31.9638 
4 11. 0187 5 14. 0689 5 14. 1669 6 17.2171 
5 13. 9709 6 17. 0210 6 17. 1191 Я 20. 1692 
6 16. 9230 7 19. 9732 7 20. 0712 8 23. 1214 
56 63 70 
7 19. 8751 8 22.9253 8 23. 0233 9 26. 0735 
8 22. 8273 9 25. 8774 9 25.9755 10 29. 0256 
9 25. 7794 10 28. 8296 10 28. 9276 11 31.9778 
4 11. 0327 5 14. 0829 6 17. 1331 6 17.2311 
5 13. 9849 6 17. 0350 7 20. 0852 7 20. 1832 
6 16. 9370 7 19. 9872 8 23.0373 8 23. 1354 
87 64 71 
7 19. 8891 8 22.9393 9 25.9895 9 26. 0875 
8 22. 8413 9 25. 8914 10 28.9416 10 29. 0396 
9 25. 7934 10 28. 8436 11 31. 8937 11 31.9918 
4 11. 0467 5 14. 0969 6 17.1471 6 17.2451 
5 13. 9989 6 17. 0490 7 20. 0992 7 20. 1973 
6 16. 9510 7 20. 0012 8 23.0513 8 23. 1494 
58 65 72 
7 19.9031 8 22.9533 9 26. 0035 9 26. 1015 
8 22. 8553 9 25.9054 10 28.9556 10 29. 0536 
9 25. 8074 10 28. 8576 11 31.9077 11 32. 0058 
4 11. 0607 5 14. 1109 6 17.1611 7 20.2113 
5 14. 0129 6 17. 0630 7 20. 1132 8 23. 1634 
6 16. 9660 7 20. 0152 8 23. 0654 9 26. 1155 
59 66 73 
7 19.9171 8 22. 9673 9 26. 0175 10 29. 0677 
8 22. 8693 9 25. 9194 10 28. 9696 11 32. 0198 
9 25. 8214 10 28.8716 11 31.9217 12 34.9719 
4 11.0748 5 14. 1249 6 17.1751 7 20. 2253 
5 14. 0269 6 17.0771 7 20. 1272 8 23. 1774 
6 16. 9790 7 20. 0292 8 23. 0794 9 26. 1295 
60 67 74 
7 19. 9311 8 22.9813 9 26. 0315 10 29. 0817 
8 22. 8833 9 25.9334 10 28.9836 11 32. 0338 
9 25. 8354 10 28. 8856 11 31.9358 12 34. 9859 




































































· 1332. 机 械 设计 师 手 册 (L JR) 
( 续 ) 
БН ЕЙ лка Н лш юе щщ | ЛЫ н ш 跨 测 ЛИЯ | K Шш рю 测 | 公法 线 
z' k Ww z' k W z' k Ww 2 k Ww 

7 20. 2393 8 23. 2894 8 23.3875 9 26. 4376 
8 23. 1914 9 26. 2416 9 26. 3396 10 29. 3898 
9 26. 1435 10 29. 1937 10 29. 2917 11 32. 3419 

75 82 89 96 
10 29. 0957 11 32. 1458 11 32. 2439 12 35. 2940 
11 32. 0478 12 35. 0980 12 35. 1960 13 38. 2462 
12 34. 9999 13 33. 0501 13 38. 1481 14 41. 1983 
7 20. 2533 8 23. 3034 9 26. 3536 9 26. 4517 
8 23. 2054 9 26. 2556 10 29. 3057 10 29. 4038 
26. 1575 10 29. 2077 11 32.2579 11 32. 3559 

76 83 90 97 
10 29. 1097 11 32. 1598 12 35.2100 12 35. 3080 
11 32. 0618 12 35.1120 13 38. 1621 13 38.2602 
12 35. 0139 13 38. 0641 14 41. 1143 14 41.2123 
7 20. 2673 8 23.3175 9 26. 3676 9 26. 4657 
8 23. 2194 9 26. 2696 10 29. 3198 10 29. 4178 
9 26. 1715 10 29.2217 11 32, 2719 11 32. 3699 

77 84 91 98 
10 29. 1237 11 32.1738 12 35.2240 12 35.3221 
11 32.0758 12 35. 1260 13 38. 1761 13 38. 2742 
12 35. 0279 13 38. 0781 14 41. 1283 14 41. 2263 
7 20. 2813 8 23.3315 9 26. 3816 10 29.4318 
8 23. 2334 9 26. 2836 10 29. 3338 11 32. 3839 
26. 1855 10 29.2357 11 32.2859 12 35.3361 

78 85 92 99 
10 29. 1377 11 32.1879 12 35.2380 13 38. 2882 
11 32. 0898 12 35. 1400 13 38. 1902 14 41.2403 
12 35. 0419 13 38. 0921 14 41. 1423 15 44. 1925 
7 20. 2953 8 23. 3455 9 26. 3956 10 29. 4458 
8 23.2474 9 26. 2976 10 39. 3478 11 32. 3979 
9 26. 1996 10 29. 2497 11 32. 2999 12 35.3501 

79 86 93 100 
10 29.1517 11 32.2019 12 35.2520 13 38. 3022 
11 32.1038 12 35. 1540 13 38. 2042 14 41.2543 
12 35. 0559 13 38. 1061 14 41. 1563 15 44. 2065 
7 20. 3093 8 23. 3595 9 26. 4096 10 29. 4598 
8 23.2614 9 26.3116 10 29. 3618 11 32.4119 
9 26.2136 10 29.2637 11 32.3139 12 35.3641 

80 87 94 101 
10 29. 1657 11 32.2159 12 35.2660 13 38.3162 
11 32.1178 12 35.1680 13 38.2182 14 41.2683 
12. 35.0700 13 38.1201 14 41. 1703 15 44. 2205 
8 23. 2754 8 23.3735 9 26. 4236 10 29. 4738 
9 26. 2276 9 26. 3256 10 29. 3758 11 32. 4259 
10 29. 1797 10 29.2777 11 32. 3279 12 35.3781 

81 88 95 102 
11 32.1318 11 32. 2299 12 35. 2800 13 38. 3302 
12 35. 0840 12 35. 1820 13 38. 2322 14 41. 2823 
13 38.0361 13 38.1341 14 41. 1843 15 44. 2345 







































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 - 1333 · 
(Ж) 
нн вон АШ и ве 测 | 公 法 线 | 假想 | 路 Аа | {ш о 想 | 跨 测 | 公法 线 
и жж йй ЕЕ R R| # | K Ејни йк йй |н йй КОЁ 
2' Ё ү“ z' k Ww 2 k W z k ү“ 
10 29. 4878 11 32. 5380 12 35.5882 12 35. 6862 
11 32. 4400 12 35. 4901 13 38. 5403 13 38. 6383 
12 35. 3921 13 38. 4423 14 41. 4924 14 41. 5905 
103 110 117 124 
13 38. 3442 14 41. 3944 15 44. 4446 15 44. 5426 
14 41. 2963 15 44. 3465 16 47. 3967 16 47.4947 
15 44. 2485 16 47. 2986 17 50. 3488 17 50. 4469 
10 29. 5018 11 32.5520 12 35. 6022 13 38.6523 
11 32. 4540 12 35. 5041 13 38. 5543 14 41. 6045 
12 35.4061 13 38. 4563 14 41. 5064 15 44. 5566 
104 111 118 125 
13 38. 3582 14 41. 4084 15 44. 4586 16 47. 5087 
14 41. 3104 15 44. 3605 16 47.4107 17 50. 4609 
15 44. 2625 16 47.3127 17 50. 3628 18 53.4130 
10 29. 5158 11 32. 5660 12 35. 6162 13 38. 6663 
11 32.4680 12 35.5181 13 38. 5683 14 41.6185 
12 35.4201 13 38. 4703 14 41. 5204 15 44. 5706 
105 112 119 126 
13 38. 3722 14 41.4224 15 44. 4726 16 47.5227 
14 41. 3244 15 44. 3745 16 47.4247 17 50. 4749 
15 44. 2765 16 47.3267 17 50. 3768 18 53. 4270 
10 29. 5298 11 32. 5800 12 35. 6302 13 38. 6803 
11 32. 4820 12 35.5321 13 38. 5823 14 41. 6325 
12 35. 4341 13 38. 4843 14 41. 5344 15 44. 5846 
106 113 120 127 
13 38. 3862 14 41. 4364 15 44. 4866 16 47.5367 
14 41. 3384 15 44. 3885 16 47.4387 17 50. 4889 
15 44. 2905 16 47. 3407 17 50. 3908 18 53.4410 
10 29. 5438 11 32. 5940 12 35. 6442 13 38. 6944 
11 32. 4960 12 35.5461 13 38. 5963 14 41. 6465 
12 35. 4481 13 38. 4983 14 41. 5484 15 44. 5986 
107 114 121 128 
13 38. 4002 14 41. 4504 15 44. 5006 16 47.5507 
14 41. 3524 15 44.4025 16 47.4527 17 50. 5029 
15 44. 3045 16 47. 3547 17 50. 4048 18 53.4550 
11 32. 5100 11 32. 6080 12 35. 6582 13 38. 7084 
12 35. 4621 12 35. 5601 13 38.6103 14 41. 6605 
13 38. 4142 13 38.5123 14 41. 5625 15 44. 6126 
108 115 122 129 
14 41. 3664 14 41. 4644 15 44. 5146 16 47. 5648 
15 44. 3185 15 44. 4165 16 47.4667 17 50. 5169 
16 47.2706 16 47. 3687 17 50. 4188 18 53. 4690 
11 32. 5240 11 32. 6220 12 35.6722 13 38.7224 
12 35.4761 12 35. 5742 13 38. 6243 14 41. 6745 
13 38.4282 13 38. 5263 14 41.5765 15 44. 6266 
109 116 123 130 
14 41. 3804 14 41. 4784 15 44. 5286 16 47.5788 
15 44. 3325 15 44.4305 16 47.4807 17 50. 5309 
16 47.2846 16 47. 3827 17 50. 4329 18 53. 4830 







































































-1334. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
БН ЕЙ лка Н лш юе щщ | ЛЫ н ш 跨 测 ЛИЯ | K Шш рю 测 | 公法 线 
z' k Ww z' k W z' k ү“ 2 k Ww 
13 38. 7364 14 41. 7865 15 44. 8367 16 47. 8869 
14 41. 6885 15 44. 7387 16 47.7888 17 50. 8390 
15 44. 6406 16 47. 6908 17 50.7410 18 53.7911 
131 138 145 152 
16 47. 5928 17 50. 6429 18 53. 6931 19 56. 7433 
17 50. 5449 18 53.5951 19 56. 6452 20 59. 6954 
18 53.4970 19 56. 5472 20 59. 5974 21 62. 6475 
13 38. 7504 14 41. 8005 15 44. 8507 16 47.9009 
14 41.7025 15 44. 7527 16 47. 8028 17 50. 8530 
15 44. 6546 16 47.7048 17 50. 7550 18 53.8051 
132 139 146 153 
16 47. 6068 17 50. 6569 18 53. 7071 19 56. 7573 
17 50. 5589 18 53.6091 19 56. 6592 20 59. 7094 
18 53. 5110 19 56. 5612 20 59.6114 21 62.6615 
13 38. 7644 14 41.8145 15 44. 8647 16 47.9149 
14 41.7165 15 44. 7667 16 47.8169 17 50. 8670 
15 44. 6686 16 47.7188 17 50. 7690 18 53. 8192 
133 140 147 154 
16 47. 6208 17 50. 6709 18 53.7211 19 56.7713 
17 50. 5729 18 53.6231 19 56. 6732 20 59. 7234 
18 53.5250 19 56. 5752 20 59. 6254 21 62. 6755 
14 41.7305 14 41. 8286 15 44. 8787 16 47.9289 
15 44. 6826 15 44. 7807 16 47. 8309 17 50. 8810 
16 47. 6348 16 47.7328 17 50. 7830 18 53.8332 
134 141 148 155 
17 50. 5869 17 50. 6849 18 53. 7351 19 56. 7853 
18 53. 5390 18 53. 6371 19 56. 6873 20 59. 7374 
19 56. 4912 19 56. 5892 20 59. 6394 21 62. 6896 
14 41. 7445 14 41. 8426 15 44. 8927 16 47. 9429 
15 44. 6967 15 44. 7947 16 47. 8449 17 50. 8950 
16 47. 6488 16 47.7468 17 50. 7970 18 53. 8472 
135 142 149 156 
17 50. 6009 17 50. 6990 18 53. 7491 19 56. 7993 
18 53. 5530 18 53.6511 19 56. 7013 20 59. 7514 
19 56. 5052 19 56. 6032 20 59. 6534 21 62. 7036 
14 41. 7585 15 44. 8087 15 44. 9067 16 47.9569 
15 44. 7107 16 47.7608 16 47.8589 17 50. 9090 
16 47. 6628 17 50. 7130 17 50. 8110 18 53.8612 
136 143 150 157 
17 50. 6149 18 53.6651 18 53. 7631 19 56.8133 
18 53. 5671 19 56. 6172 19 56.7153 20 59. 7654 
19 56. 5192 20 59. 5694 20 59. 6674 21 62.7176 
14 41. 7725 15 44. 8227 15 44. 9207 16 47.9709 
15 44. 7247 16 47.7748 16 47. 8729 17 50. 9230 
16 47. 6768 17 50. 7270 17 50. 8250 18 53.8752 
137 144 151 158 
17 50. 6289 18 53.6791 18 53. 7771 19 56. 8273 
18 53. 5811 19 56. 6312 19 56. 7293 20 59. 7794 
19 56. 5332 20 59. 5834 20 59.6814 21 62.7316 







































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 1335. 
(Ж) 
БН ЕЙ ла Н 想 | 跨 测 | 公法 线 | 假 & ую 测 | дл | K Ж | БӨШ | 公法 线 
z' k Ww z' k W z k Ww 2 k Ww 
16 47. 9849 17 51.0351 18 54. 0853 19 57. 1354 
17 50. 9370 18 53.9872 19 57. 0374 20 60. 0876 
18 53. 8892 19 56. 9394 20 59. 9895 21 63. 0397 
159 166 173 180 
19 56. 8413 20 59. 8915 21 62. 9417 22 65. 9918 
20 59. 7934 21 62. 8436 22 65. 8938 23 68. 9440 
21 62. 7456 22 65. 7957 23 68. 8459 24 71.8961 
16 47.9989 17 51. 0491 18 54. 0993 19 57. 1494 
17 50. 9511 18 54. 0012 19 57. 0514 20 60. 1016 
18 53. 9032 19 56. 9534 20 60. 0035 21 63. 0537 
160 167 174 181 
19 56. 8553 20 59. 9055 21 62. 9557 22 66. 0058 
20 59. 8074 21 62. 8576 22 65. 9078 23 68. 9580 
21 62. 7596 22 65. 8098 23 68. 8599 24 71.9101 
17 50.9651 17 51. 0631 18 54. 1133 19 57. 1634 
18 53.9172 18 54. 0152 19 57. 0654 20 60. 1156 
19 56. 8693 19 56. 9674 20 60. 0175 21 63. 0677 
161 168 175 182 
20 59. 8215 20 59. 9195 21 62. 9697 22 66. 0198 
21 62. 7736 21 62. 8716 22 65.9218 23 68. 9720 
22 65. 7257 22 65. 8238 23 68. 8739 24 71.9241 
17 50. 9791 17 51.0771 18 54. 1273 19 57. 1774 
18 53.9312 18 54. 0292 19 57. 0794 20 60. 1296 
19 56. 8833 19 56. 9814 20 60. 0315 21 63. 0817 
162 169 176 183 
20 59. 8355 20 59.9335 21 62. 9837 22 66. 0338 
21 62. 7876 21 62. 8856 22 65. 9358 23 68. 9860 
22 65. 7397 22 65. 8378 23 68. 8879 24 71.9381 
17 50. 9931 18 54. 0432 18 54. 1413 19 57. 1915 
18 53. 9452 19 56. 9954 19 57. 0934 20 60. 1436 
19 56. 8973 20 59. 9475 20 60. 0455 21 63. 0957 
163 170 177 184 
20 59. 8495 21 62. 8996 21 62. 9977 22 66. 0478 
21 62. 8016 22 65. 8518 22 65. 9498 23 69. 0000 
22 65.7537 23 68. 8039 23 68. 9019 24 71. 9521 
17 51. 0071 18 54. 0572 18 54. 1553 19 57. 2055 
18 53. 9592 19 57. 0094 19 57. 1074 20 60. 1576 
19 56.9113 20 59. 9615 20 60. 0595 21 63. 1097 
164 171 178 185 
20 59. 8635 21 62. 9136 21 63.0117 22 66. 0619 
21 62. 8156 22 65. 8658 22 65. 9638 23 69. 0140 
22 65. 7677 23 68. 8179 23 68. 9159 24 71. 9661 
17 51. 0211 18 54. 0713 19 57.1214 19 57.2195 
18 53.9732 19 57. 0234 20 60. 0736 20 60. 1716 
19 56. 9253 20 59. 9755 21 63. 0257 21 63. 1237 
165 172 179 186 
20 59. 8775 21 62. 9276 22 65. 9778 22 66. 0759 
21 62. 8269 22 65. 8798 23 68. 9299 23 69. 0280 
22 65.7817 23 68. 8319 24 71. 8821 24 71.9801 


































































































































































































- 1336 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 

假 想 | е 测 | ЛЕ | 假想 | 蜂 测 | 公 法 线 儿 假想 | 路 测 | 公法 线 | K ШШ | 测 | 公法 线 
и # WW ЕКЕ W | ЖІК ЖО H ® 齿 ## K FEE И Ж | Ж K Ж 
2' k Ww: 2' k w 2' k Ww #' Ё W 

19 57.2335 23 69. 0840 20 60. 2836 24 72. 1342 
20 60. 1856 190 24 72. 0361 21 63.2358 197 25 75. 0863 
21 63. 1377 25 74. 9883 22 66. 1879 26 78. 0384 
187 194 
22 66. 0899 23 69. 1400 
23 69. 0420 ай МЕРТ 24 72. 0922 >l КЕТ 
24 71. 9941 21 ¿34938 25 75. 0443 бб Be 
22 66. 1459 23 69. 1961 
191 198 
20 60. 1996 23 69. 0980 20 60. 2976 24 72. 1482 
21 63.1517 24 72. 0501 21 63. 2498 25 75. 1003 
22 66. 1039 25 75. 0023 22 66. 2019 26 78. 0524 
188 195 
23 69. 0560 23 69. 1540 
24 72. 0081 50 РРР 24 72. 1062 51 бағайын 
25 74. 9603 sl Еее 25 75. 0583 МА Итен 
22 66. 1599 23 69.2101 
192 199 
20 60.2186 23 69. 1120 20 60.3116 24 72. 1622 
21 63. 1657 24 72. 0642 21 63.2638 25 75. 1143 
22 66. 1179 25 75. 0163 22 66.2159 26 78. 0665 
189 196 
23 69. 0700 23 69. 1680 
24 72. 0221 ай оба 24 72. 1202 еі РТ 
25 74. 9743 тт РЕР 25 75.0723 т ЕЕ 59219 
22 86. 1739 23 69. 2241 
193 200 
20 60. 2276 23 69. 1260 21 63. 2778 24 72. 1762 
190 21 63. 1797 24 72. 0782 197 22 66. 2299 25 75. 1283 
22 66. 1319 25 75. 0303 23 69. 1820 26 78. 0805 
Е: 1. ЖЫН а=а, = 20° МА ЖРА М ЕЕ ЖІ ЖНА #Ё 
шуо, 
2. ЧАИ 2-2, ЕНЕ z =z- š 
Уа 
3. 对 内 齿轮 为 跨 测 齿 槽 数 。 
Д. 黑体 字 是 标准 齿轮 (x=x, =0) 的 跨 测 齿 数 有 和 公法 线 长 度 WW*。 
5. W" 为 m=1mm 的 公法 线 长 度 ， 当 mm 关 1mm 时 ， 其 公法 线 长 度 W= W ' m. 
6. 比值 inva,/inva, 见 表 12-18。 按 此 式 算出 的 z' 分 整数 部 分 和 小 数 部 分 ， 其 整数 部 分 公法 线 长 度 值 查 表 12-17， 而 小 
数 部 分 的 公法 线 长 度 可 利用 表 12-19 用 插入 法 进行 补偿 计算 。 
【 例 12-6】 一 标准 斜 上 从 轮 (x, =0、a,=20°), 已 知 2) 跨 测 齿 数 由 图 12-7， 查 得 上 =3。 
z=17, т, = 5mm, В = 12"18'， 试 确定 其 公法 线 长 3) 2-18, =3， 由 表 12-17 查 得 W* = 
度 W. 7.6324, #z z' 的 尾数 А2 = 0.16, H # 12-19 # 得 
ІНІ 1) 按 8=12?18'， 由 表 12-18 查 出 inva,/ АУ" = 0. 0022, JHJW * =7. 6324+0. 0022=7. 6346。 


ішуа, = 1.068511, z'= zinva/inva, = 17 х 1. 068511 = 
18. 16( 取 小 数 后 两 位 )。 


4) 公法 线 长 度 : 


= * т„=7. 6346х5тт = 38. 173mm, 




































































%12% 圆柱 齿轮 传动 -1337. 
Ж 12-18 Шен (а,=20°) 
inva， 
invo, inva, БЕ шуа, Р уо А 
В ж 值 В ае 22 {Н B Ге 32 值 B та 3: 值 
8° 1. 0283 17° 1.1358 25° 1.3227 32° 1. 5952 
8920” 1.0306 | 0.0025 | ән |11417 | 29005911900 | 1.3330 | 0.0103 |0 | 1.6116 | 0.0164 
8940” 1.0333 | 0:0025 | 17040 | 1.1476 | 00091145200 | 1.3435 | 00105 | зоодо’ | 1.6285 | 0-0169 
9° 1.0360 | 0.0027 | 18。 1.1537 | 0. 0061 | 26。 1.3542 | 0.0107 | 33。 1.6457 | 0.0172 
9920” 1.0388 | 0-0028 || увозу, | 1.1600 | 0.0063 | 26o20 | 1.3652 | 0:0110 || 33020r | 1,6634 | 09-0177 
9940! 1,0417 | 50091200 | 1.1665 | 09965136200 | 1.3765 | 00113 130 | 1.6814 | 0: 0180 
10° 1.0447 | 0: 0030 || 19。 1.1731. | 0.0066 | 27。 1.3880 | 0-0115 || здо 1.6999 | 0-0185 
1020: | 1.0478 | 0.0031 | 19°20' | 1.1798 | 0997 || отео’ | 13997 |00117 | здер | 1.7188 | 9.0189 
105407 | 1.0510 | ©0032 | џоәдо, | 1.1867 | 0 9069 1132400 | 1.4117 | 20120 || задо’ | 1.7381 | 0-0193 
11° 1.0544 | 0-0034 || 20。 1.1938 | 0-0071 | әв 1.4240 | 0.0123 || 35° 1.7579 | 0.0198 
11°20 | 1.0578 | 0.0034 | оодо’ | 1.2011 | 05003112206 | 1.4366 | 0.0126 | 35s20， | 1.7782 | 0-0203 
11°40' | 1.0614 | 0.0036 | ободо, | 1.2085 | 9-007 | оводо’ | 1.4494 | 0.0128 || 35s40， | 1. тәвә | 0-0207 
12。 1.0651 | 0.0037 | 21。 1.2162 | 0.0077 | 29° 1.4626 | 0.0132 || 36。 1. 8201 | 00212 
12°20' | 1.0689 | 0-0038 | оез, | 1.2240 | 0 9078 11,206 | 1.4760 | 2-0134 || 36s20， | 1. 419 | 09218 
12°40' | 1.0728 | 0- 0039 | 21o40， | 1.2319 | 0- 0079 || оодо, | 1.4898 | 0.0138 || збәдо’ | 1. ввдт | 0: 0222 
13° 1.0769 | 0: 0041 || 22。 1.2401 | 0: 0082 | 30。 1. 5038 | 0-0140 || 37° 1. 8869 | 9.0228 
13°20' | 1.0811 | 0.0042 |220! | 1.2485 | 0.0084 | 30020 | 1. 5182 | 00144 | 37s20， | 1.9102 | 9.0233 
13°40' | 1.0854 | 0.0043 |22240! | 1,2570 | 0.0085 || зоодо’ | 1. 5329 | 0.0147 |[з37°40' | 1.9341 | 0.0239 
14° 1.0898 | 0-0044 | 23。 1.2658 | 0. 0088 | 31。 1,5479 | 0. 0150 go 1.9586 | 90245 
14°20' | 1.0944 | 0.0046 '53°20' | 1.2747 | 0.0089 131200 | 1.5633 | 0.0154 | з38°20' | 1. әвзт | 9975! 
14°40' | 1.0991 | 0:0047 |20! | 1.2839 | 0- 0092 | зудо, | 1. 5791 | 0.0158 11306 | 2.0093 | 0-0256 
15° 1.1039 | 0.0048 | 24。 1.2933 | 0-0094 | 32。 1.5952 | 0.0161 || 39。 2. 0356 | 0,0263 
15°20 | 1.1089 | 0.0050 | әдәд, | 1.3029 | 0-0096 
1540: | 1.1140 | 0.0051 24640 | 1.3127 | 0-0098 
16° 1.1192 | 0-0052 | 25。 1.3227 | 9.0100 
169207 | 1.1246 | 9.0054 
16°40' | 1.1302 | 0.0056 
17° 1.1358 | 0. 0056 
Ж 12-19 假想 齿 数 的 小 数 部 分 的 公法 线 长 度 (т = lmm、a,=20?") (单位 : mm) 
4 0.00 0.01 0. 02 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 
0.0 | 0.000 | 0.0001 0.0003 | 0.0004 | 0.0006 | 0.0007. 0.0008 | 0.0010 | 0.0041: 0.0013 
0.1 | 0.0014 | 0.0015 | 0.0017 | 0.0018 | 0.0020 | 0.0021 | 0.0022 | 0.0024 | 0.0025 | 0.0027 
0.2 | 0.0028 | 0.0029 | 0.0031 | 0.0032 | 0.0034 | 0.0035 | 0.0036 | 0.0038 | 0.0039 | 0.0041 
03 | 0.0042 | 0.0043 | 0.0045 | 0.0046 | 0.0048 | 0.0049 | 0.0050 | 0.0052 | 0.0053 | 0.0055 
0.4 | 0.0056 | 0.0057 | 0.0059 | 0.0060 | 0.0062 | 0.0063 | 0.0064 | 0.0066 | 0.0067 | 0.0069 
0.5 | 0.0070 | 0.0071 | 0.0073 | 0.0074 | 0.0076 | 0.0077 | 0.0078 | 0.0080 | 0.0081 | 0.0083 
0.6 | 0.0084 | 0.0085 | 0.0087 | 0.0088 | 0.0090 | 0.0091 | 0.0092 | 0.0094 | 0.0095 | 0.0097 
07 | 0.0098 | 0.0099 | 0.0101 | 0.0102 | 0.0104 | 0.0105 | 0.0106 | 0.0108 | 0.0109 | 0.0111 
08 | 0.0112 | 0.0113 | 0.0115 | 0.0116 | 0.018 | 0.0119 | 0.0120 | 0.0122 | 0.0123 | 0.0125 
09 | 0.0126 | 0.0127 | 0.0129 | 0.0130 | 0.0132 | 0.0133 | 0.0134 | 0.0136 | 0.0137 | 0.0139 


































































































· 1338. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
3-12-20 变 位 齿轮 的 公法 线 长 度 附 加 量 AW” (m „= ют, ао, -209) (单位 : mm) 
x( 或 x,)| 0.00 0.01 0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 
0.0 0. 0000 0. 0068 0.0137 0. 0205 0. 0274 0. 0342 0. 0410 0. 0479 0. 0547 0. 0616 
0.1 0. 0684 0. 0752 0. 0821 0. 0889 0. 0958 0. 1026 0. 1094 0. 1163 0. 1231 0. 1300 
0.2 0. 1368 0. 1436 0. 1505 0. 1573 0. 1642 0. 1710 0. 1779 0. 1847 0. 1915 0. 1984 
0.3 0. 2052 0. 2121 0. 2189 0. 2257 0. 2326 0. 2394 0. 2463 0. 2531 0. 2599 0. 2668 
0.4 0.2736 0. 2805 0.2873 0.2941 0.3010 0. 3078 0.3147 0.3215 0. 3283 0. 3352 
0.5 0. 3420 0. 3489 0.3557 0. 3625 0. 3694 0. 3762 0.3831 0. 3899 0. 3967 0. 4036 
0.6 0. 4104 0. 4173 0. 4241 0. 4309 0. 4378 0. 4446 0.4515 0. 4583 0. 4651 0. 4720 
0.7 0.4788 0. 4857 0. 4925 0. 4993 0. 5062 0. 5130 0. 5199 0. 5267 0. 5336 0. 5404 
0.8 0.5472 | 0.5541 | 0.5609 | 0.5678 | 0.5746 | 0.5814 | 0.5883 | 0.5951 | 0.6020 0. 6088 
0.9 0. 6156 0. 6225 0. 6293 0. 6362 0. 6430 0. 6498 0. 6567 0. 6635 0. 6704 0. 6772 
1.0 0.6840 | 0.6909 | 0.6977 | 0.7046 | 0.7114 | 0.7182 | 0.7251 | 0.7310 | 0.7388 0.7456 
1.1 0.7524 | 0.7593 | 0.7661 | 0.7730 | 0.7798 | 0.7866 | 0.7935 | 0.8003 | 0.8072 0. 8140 
1:2 0. 8208 0. 8277 0. 8345 0. 8414 0. 8482 0. 8551 0. 8619 0. 8687 0. 8756 0. 8824 
1.3 0.8893 | 0.8961 | 0.9029 | 0.9098 | 0.9166 | 0.9235 | 0.9303 | 0.9371 | 0.9440 0. 9508 
1.4 0.9577 0. 9645 0.9713 0.9782 0. 9850 0. 9919 0. 9987 1.0055 1. 0124 1. 0192 
1.5 1.0261 | 1.0329 | 1.0397 | 1.0466 | 1.0534 | 1.0603 | 1.0671 | 1.0739 | 1.0808 1.0876 
1.6 1.0945 | 1.1013 | 1.1081 | 1.1150 | 1.1218 | 1.1287 | 1.1355 | 1.1423 | 1.1492 1.1560 
1.7 1.1629 | 1.1697 | 1.1765 | 1.1834 | 1.1902 | 1.1971 | 1.2039 | 1.2108 | 1.2176 1.2244 
1.8 1.2313 | 1.2381 | 1.2450 | 1.2518 | 1.2586 | 1.2655 | 1.2723 | 1.2792 | 1.2860 1.2928 
1.9 1.2997 1. 3065 1.3134 1. 3202 1.3270 1. 3339 1. 3407 1. 3476 1. 3544 1.3612 
表 12-21 АЖЖ ЈУ (s* ) 和弦 齿 高 h; (А) (m, =т= lmmy) 
(а,-о-209,һ2-А/ =1) (单位 :mm) 

щй ФЕН 分 度 圆 | 齿 数 ӘЖЕМ 分 度 圆 | 齿 数 | 分 度 圆 分 度 圆 齿 数 | ЛЖИ ЖЕМ 
АЛЕ КАЕ а" 弱 齿 高 弦 齿 厚 Аи] рау" 弦 齿 高 
бау) (вео) Rha) |а) | ҚЫ) |ды) (62 | о (қа) |ж | секу | he (ke) 
6 1.5529 | 1.1022 21 1.5694 | 1.0294 36 1.5703 | 1.0171 51 1.5706 1.0121 
7 1.5568 | 1.0873 22 | 1.5695 | 1.0281 37 1.5703 | 1.0167 52 1. 5706 1.0119 
8 1.5607 | 1.0769 23 1.5696 | 1.0268 38 1.5703 | 1.0162 53 1. 5706 1.0117 
9 1.5628 | 1.0684 24 | 1.5697 | 1.0257 39 1.5704 | 1.0158 54 1. 5706 1.0114 
10 | 1.5643 | 1.0616 25 1.5698 | 1.0247 40 1.5704 | 1.0154 55 1. 5706 1.0112 
11 1.5654 | 1.0559 26 | 1.5698 | 1.0237 41 1.5704 | 1.0150 56 1.5706 1.0110 
12 | 1.5663 | 1.0514 27 | 1.569 | 1.0228 42 1.5704 | 1.0147 57 1.5706 1.0108 
13 1.5670 | 1.0474 28 | 1.5700 | 1.0220 43 1.5705 | 1.0143 58 1.5706 1.0106 
14 | 1.5675 | 1.0440 29 | 1.5700 | 1.0213 44 1.5705 | 1.0140 59 1. 5706 1.0105 
15 1.5679 | 1.0411 30 | 1.5701 | 1.0205 45 1.5705 | 1.0137 60 1. 5706 1.0102 
16 | 1.5683 | 1. 0385 31 1.5701 | 1.0199 46 1.5705 | 1.0134 61 1. 5706 1.0101 
17 | 1.5686 | 1.0362 32 | 1.5702 | 1.0193 47 1.5705 1.0131 62 1.5706 1.0100 
18 1.5688 | 1. 0342 33 1.5702 | 1.0187 48 1.5705 | 1.0129 63 1.5706 1. 0098 
19 | 1.5690 | 1.0324 34 | 1.5702 | 1.0181 49 1.5705 | 1.0126 64 1. 5706 1. 0097 
20 | 1.5692 | 1.0308 35 1.5702 | 1.0176 50 1.5705 | 1.0123 65 1. 5706 1. 0095 













































































































































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 - 1339. 
(Ж) 
ИЖ ЯЖ | 分 度 圆 | ы) 分 度 圆 | 分 度 圆 | wa | 分 度 圆 | 分 度 圆 | ын | 分 度 圆 | 分 度 加 
BIR ЕСІ КЪЫ | ЖШ ЖЕН | ЖШ ЖЕК | ЖД 
2(2,) | 59057) вве) 2С) е) |р) А зиз) асв) аб) st) | hi (ha) 
66 1. 5706 1. 0094 85 1. 5707 1. 0073 104 1. 5707 1. 0059 122 1. 5707 1. 0051 
67 1. 5706 1. 0092 86 1. 5707 1. 0072 105 1. 5707 1. 0059 123 1. 5707 1. 0050 
68 1. 5706 1. 0091 87 1. 5707 1. 0071 106 1. 5707 1. 0058 124 1. 5707 1. 0050 
69 1. 5707 1. 0090 88 1. 5707 1. 0070 107 1. 5707 1. 0058 125 1. 5707 1. 0049 
70 1. 5707 1. 0088 89 1. 5707 1. 0069 108 1. 5707 1. 0057 126 1. 5707 1. 0049 
71 1. 5707 1. 0087 90 1. 5707 1. 0068 109 1. 5707 1. 0057 127 1. 5707 1. 0049 
72. 1. 5707 1. 0086 91 1. 5707 1. 0068 110 1. 5707 1. 0056 128 1. 5707 1. 0048 
73 1. 5707 1. 0085 92 1. 5707 1. 0067 111 1. 5707 1. 0056 129 1. 5707 1. 0048 
74 1. 5707 1. 0084 93 1. 5707 1. 0067 112 1. 5707 1. 0055 130 1. 5707 1. 0017 
79 1. 5707 1. 0083 94 1. 5707 1. 0066 113 1. 5707 1. 0055 131 1. 5708 1. 0017 
76 1. 5707 1. 0081 95 1. 5707 1. 0065 114 1. 5707 1. 0054 132 1. 5708 1. 0017 
77 1. 5707 1. 0080 96 1. 5707 1. 0064 115 1. 5707 1. 0054 133 1. 5708 1. 0047 
78 1. 5707 1. 0079 97 1. 5707 1. 0064 116 1. 5707 1. 0053 134 1. 5708 1. 0046 
79 1. 5707 1. 0078 98 1. 5707 1. 0063 117 1. 5707 1. 0053 135 1. 5708 1. 0046 
80 1. 5707 1. 0077 99 1. 5707 1. 0062 118 1. 5707 1. 0053 140 1. 5708 1. 0044 
81 1. 5707 1. 0076 100 1. 5707 1. 0061 119 1. 5707 1. 0052 145 1. 5708 1. 0042 
82 1. 5707 1. 0075 101 1. 5707 1. 0061 120 1. 5707 1. 0052 150 1. 5708 1. 0041 
83 1. 5707 1. 0074 102 1. 5707 1. 0060 121 1. 5707 1. 0051 W £ 1. 5708 1. 0000 
84 1. 5707 1. 0074 103 1. 5707 1. 0060 
注 : 1. 对 于 和 斜 齿 圆柱 齿轮 和 锥 齿轮 ， 本 表 也 可 以 用 ， 所 不 同 的 是 齿 数 要 按照 当量 齿 数 z,。 
2. 如 果 当 量 齿 数 带 小 数 ， 就 要 用 比例 插入 法 ， 把 小 数 部 分 考虑 进去 。 
3. 当 模 数 (或 т, ) 关 1mm В, ЛУ Ж 1 [05 (зу) 和 hh* (或 h*) 乘 以 m( 或 m,)。 
表 12-22 ”外 路 合 变 位 齿轮 的 分 度 圆 弦 齿 厚 s* (5, ) 和 分 度 圆 弦 齿 高 h“ (hi) 
(а-о,-209, т-т,-ішт, h,=h" =1) (单位 : mm) 
z (2,) 10 11 12 13 14 15 16 17 
| Е ИЕ Е se NR Re se | | hs 
х (x,) эры 22 1: Ж м i ee Р кн n n k: ай 
РКСФР СОСО КСФ КС КСРЕК (sa) | (hA) 
0. 02 1.583| 1.052 
0. 05 1.604|1.0931|1. 604(|1.090|1.605| 1. 088 
0. 08 1.626|1.124|1.626|1.12111.626|1.119 
0.10 1. 639 |1. 148 11. 64011. 145 |1. 641 |1. 142 |1. 641 | 1. 140 
0. 12 1. 654 11. 169 |1. 655 |1. 166 |1. 655 |1. 163 |1. 655 | 1. 160 
0. 15 1. 675 |1. 20411. 67611. 200 |1. 677 |1. 197 |1. 677 |1. 19411. 677 | 1. 192 
0. 18 1. 697 1.236 1.698 |1. 232 |1. 698 |1. 228 |1. 699 |1. 225 |1. 699 | 1. 223 
0.20 1.710 1.261 [1.711 |1. 2571.712 |1. 253 |1. 713 |1. 249 (1.713 |1. 2461.713 | 1. 243 
0. 22 1. 725 |1. 282 |1. 72611. 278 |1. 726 |1. 273 |1. 727 |1. 270 |1. 728 |1. 267 |1. 728 | 1. 264 
0. 25 1. 744 |1. 327 |1. 745 |1. 320 |1. 746 |1. 3141. 747 |1. 309 |1. 748 |1. 305 |1. 749 |1. 301/1. 749 |1. 298 11. 750 | 1.295 
0. 28 1. 765 |1. 359 |1. 767 1. 351 |1. 768 |1. 346 |1. 769 |1. 341 |1. 770 |1. 336 |1. 770 |1. 332 |1. 771 |1. 329 1.771] 1. 326 
0. 30 1. 780 | 1. 380 |1. 781 |1. 373 |1. 782 |1. 367 |1. 783 |1. 362 |1. 784 |1. 357 |1. 785 |1. 353 |1. 785 |1. 350 |1. 786 | 1. 347 
0. 32 1. 794 | 1. 401 |1. 796 11. 394 |1. 797 |1. 388 |1. 798 |1. 383 |1. 798 |1. 378 |1. 799 |1. 374 |1. 800 |1. 371 |1. 800 | 1. 368 
0. 35 1.815 |1. 433 |1. 817 1. 426 |1. 819 |1. 419 |1. 820 |1. 414 |1. 820 |1. 4101. 821 |1. 405 |1. 822 |1. 402 |1. 822 | 1. 399 
0. 38 1. 837 |1. 465 |1. 839 11. 457 |1. 841 |1. 451|1. 84111. 4461. 842 |1. 4411.843 |1. 437 |1. 843 |1. 43311. 844| 1. 430 
0. 40 1. 851 |1. 486|1. 853 |1. 479 |1. 855 |1. 472 |1. 856 |1. 467 |1. 857 |1. 462 |1. 857 |1. 458 |1. 85811. 454 |1. 853 | 1.451 
0. 42 1. 866 1. 508 |1. 867 11. 500 |1. 870 |1. 493 |1. 870 |1. 488 |1. 871 |1. 483 |1. 872 |1. 479 |1. 872 |1. 475 |1. 873 | 1. 472 
0. 45 1. 887 |1. 540 |1. 889 (1. 532 |1. 891 |1. 525 |1. 892 |1. 519 |1. 893 |1. 514 1. 893 |1. 510 |1. 894 |1. 506 11. 895 | 1. 503 
0. 48 1. 908 |1. 572 [1.910 |1. 564 |1. 917 |1. 557 |1. 913 |1. 5511.914 (1. 5461.915 |1. 541 |1. 916|1. 53811. 916| 1. 534 
0. 50 1. 923 |1. 593 |1. 925 |1. 585 |1. 926 |1. 578 |1. 928 |1. 572 |1. 929 |1. 567 |1. 929 |1. 562 |1. 930 |1. 558 |1. 931 | 1. 555 
0. 52 1. 937 |1. 615 |1. 939 1. 606 |1. 941 |1. 599 |1. 942 |1. 593 |1. 943 1.588 |1. 944 |1. 583 |1. 945 |1. 579 11. 945 | 1. 576 
0. 55 1. 959 |1. 647 |1. 961 |1. 638 |1. 962 |1. 631 |1. 961 |1. 625 |1. 965 |1. 620 |1. 966 |1. 615 |1. 9661.611 |1. 967 | 1. 607 
0. 58 1. 980 |1. 679 |1. 982 1. 670 |1. 984 11. 663 |1. 985 |1. 656 |1. 986 1.651 1. 987 |1. 646 |1. 988 |1. 642 11. 988 | 1. 638 
0. 60 1.994 1.700|1.990 1.691|1.998 1.684|1.999 1.677 2.001 1. 673 2. 002 |1. 667 |2. 002 |1. 663 |2. 003 | 1. 659 

























































































































































































- 1340. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
z(z,) 18 19 20 21 22 23 24 25 
СЕС КВ СИК СИ СИ КСР (ha) (в) (ha) (sa СА) (s. А) (s. ) (he) 
-0. 12 1.4821|0.908|1.482 0.906 1.482 10. 905 11. 482 |0. 90411. 488 |0.903 |1. 483 |0. 902 
-0. 10 1.496 0.930|1.497|0.928|1.497 0.927 1.497 0.925 |1. 497 [0.924 |1. 497 |0. 923 11. 497|0.922 
-0. 08 1.511 0.95011. 511 (0.94911. 511 0.94711. 51110. 94611. 511 [0.945 |1. 511 (0.94411. 51210. 943 
-0.05 |1. 533 |0. 983 |1. 533 0. 98111. 533 10. 9791. 533/0. 978 |1. 533 0.977 |1. 533 |0. 97611. 53410. 975 |1. 534 |0. 974 
-0.02 |1. 5541. 014|1. 55411. 01211. 555 1.010|1.555 |1. 009 |1. 555 |1. 008 |1. 555 |1. 00611. 555 |1. 005 |1. 555 |1. 004 
0.00 1.569 1.034|1.569|1.032|1.569 1.031|1.569 1.029 |1.569|1.028|1.569|1.027|1.570|1.026 |1. 570 |1.025 
0.02 1. 583 1.055|1.584|1.053|1.584 11. 05111. 584/1. 05011. 584 1.049 1.584|1.047|1.584|1.046 1.584|1.045 
0. 05 1.605 |1. 086|1.605 |1. 08411. 605 |1. 08211. 60611. 08111. 606 |1. 079 11. 606|1.07811. 606|1.077|1. 606 |1. 076 
0. 08 1.627 |1. 117 |1. 627 11. 11511. 627 1.113|1.627 1.112 1.628 1.1101. 628 |1. 10911. 628 |1. 108 |1. 6281.107 
0.10 1.64111. 138 [1.642 11. 136/1. 642 |1. 134|1.642 11.132 |1. 642 11.1311. 642 |1. 130/1. 64211. 12811. 642 |1. 127 
0.12 1. 656/1. 158 1. 656 1.156|1.656|1.154|1.656|1.153 |1.657|1.11511.6571|1.150|1.657(1.149|1.657|1.147 
0.15 1.678 1.189|1.678|1.187|1.678 1.185|1.678 1.184 1.678 1.182 1.678|1.181|1.679|1.179 1.679|1.178 
0.18 1.699|1.220|1.700 | 1.218|1.700 1.216|1.700 1.215 1.700|1.21311.700|1.212|1.700|1.210|1.701|1.209 
0.20 1.714 1.241|1.714|1.239|1.714 1.237|1.714 1.235 1.715|1.234|1.715|1.232|1.715|1.231|1.715|1.229 
0.22 1.728 1.262|1.729|1.259|1.729 1.257|1.729 1.256 |1.729|1.254|1.729|1.253|1.729(1.251|1.730|1.250 
0.25 1.750 1.293|1.750|1.290|1.750 1.288|1.751 1.287 1.75111.285|1.751|1.283|1.751|1.281|1.751|1.280 
0.28 1.772 1.324|1.772|1.321|1.772 | 1.319|1.773 1.318 1.773|1.316|1.773|1.314 1.773|1.313 1.773|1.311 
0.30 1.78611. 344 |1. 787 1.342|1.787|1.340|1.787 1.338 1.787 |1.336|1.787|1.335 |1. 788|1. 333 1.788|1.332 
0.32 1.801|1.365|1.801 1.363|1.804 1.361|1.802 1.359 |1.802|1.357|1.802|1.355|1.802|1.354 |1. 802|1. 353 
0.35 1.822 1.396|1.823 |1. 39411. 823 1.392|1.823 1.390 1.824 1.388 1.824|1.386|1.824|1.385 1.824|1.383 
0.38 1. 844 1.427|1.844|1.425|1.845 1.423|1.845 1.421 1.845 [1.419 1.845|1.417|1.846|1.415 |1. 846|1.414 
0.40 1. 858 |1. 448 |1. 859 1.446|1.859 1.443|1.859 1.441 1.860 1.439 1.860|1.438|1.860|1.436 1.860|1.435 
0.42 1.873 1.469|1.873|1.466|1.874 | 1.464|1.874 1.462 1.874|1.460|1.874|1.458|1.875|1.457 1.875|1.455 
0.45 1. 895 |1. 500|1. 895 1.497|1.896 1.495|1.896 1.493 1.896 1.491 1.806|1.489|1.896|1.488 |1. 897|1.486 
0.48 1.916 1.531|1.917|1.529|1.917 1.526|1.918 1.524 1.918|1.522 1.918|1.520|1.918|1.518 1.918|1.517 
0.50 1.93111.552|1.931 1.549|1.932|1.547|1.932|1.545 1.932|1.543|1.933|1.541|1.933|1.539 1.933|1.537 
0.52 1.945 1.573|1.946|1.570|1.946 | 1.568|1.947 1.565 |1.947|1.563|1.947|1.562|1.947|1.560|1.947|1.55% 
0.55 1.967 1.604|1.968|1.601|1.968 1.599|1.968 1.596 1.969|1.5941|1.9691|1.593|1.969|1.591|1.969|1.589 
0.58 1.989 1.635|1.989|1.632|1.990 1.630|1.990 1.627 1.990 |1. 625 1.991|1.624|1.991|1.621 1.991|1.620 
0.60 2. 003 |1. 656 |2. 004 |1. 653 |2. 004 |1. 650 |2. 005 |1. 648 |2. 005 |1. 646|2. 005 |1. 645 2.005 |1. 642 |2. 00511. 641 
z(z,) 26-30 | 31-69 |70~200| 26 | 28 | зо | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 150 | 200 
е) s; 3 в" һ h` |А || h |лһ* h" | h° | h° h` 
(s) (s) | (s ) | (ha) (ha ТСО (ha) (ha) (ha) (ha )|(ha) (ha ТЕ ӘКЕСІ 
-0. 60 1.134 | 1.134 | 1.134 |0.413|0.412|0.411|0.408 0. 406 | 0.405 0. 405 | 0.4040. 404|0. 403 |0. 403 | 0. 402 
-0.58 1.148 | 1.149 | 1.149 |0.433|0.43210.431 |0.428 |0. 427 |0. 426 |0. 425 |0.424 |0. 424 |0. 423 |0. 423 | 0.422 
-0.55 1.170 | 1.170 | 1.170 [0.463 |0. 462 |0. 461 |0. 459 | 0. 457 |0. 456 |0. 455 |0. 454 |0. 454 | 0. 454 |0. 453 | 0. 452 
-0.52 1.192 | 1.192 | 1.192 |0.494 |0. 493 |0. 492 |0. 489 | 0. 487 |0. 486 |0. 485 |0.485 0. 484 |0. 484 |0. 483 | 0. 482 
-0.50 1.206 | 1.207 | 1.207 |0. 514/0. 513 |0. 51210. 509 | 0. 507 |0. 506 |0. 505 |0. 505 0. 504 |0. 504 |0. 503 | 0. 502 
-0.48 1.221 | 1.221 | 1.221 |0.534|0.533 |0. 532 | 0. 529 | 0. 528 |0. 526 |0. 525 |0. 525 0. 524 |0. 524 |0. 523 | 0. 522 
-0.45 1.243 | 1.243 | 1.243 |0.565 |0. 564 |0. 563 | 0. 560 |0. 558 | 0. 557 0.556 |0. 555 |0. 554 |0. 554 |0. 553 | 0. 552 
-0.42 1.265 | 1.265 | 1.266 |0.595 |0. 594 |0. 593 | 0. 590 | 0. 588 |0. 587 |0. 586 |0. 585 0. 584 |0. 584 |0. 583 | 0. 582 
-0.40 1.279 | 1.280 | 1.280 |0.616|0.61510. 614 |0. 610 | 0. 608 |0. 607 |0. 606 | 0. 605 0. 605 |0. 604 |0. 603 | 0. 602 
-0.38 1.294 | 1.294 | 1.294 |0. 636 0. 635 |0. 634 | 0. 630 | 0. 628 |0. 627 |0. 626 |0. 625 |0. 625 |0. 624 |0. 623 | 0. 622 
-0.35 1.316 | 1.316 | 1.316 |0.667 |0.665 |0. 664 |0. 66110. 659 |0. 657 |0. 656 |0. 655 0. 655 |0. 654 |0. 653 | 0. 652 
-0.32 1.337 | 1.338 | 1.338 |0. 697 0. 696 |0. 695 |0. 691 | 0. 689 |0. 687 |0. 686 |0. 686 |0. 685 |0. 685 |0. 683 | 0. 682 
-0.30 1.352 | 1.352 | 1.352 |0.718 0.716|0.715 0.711 0.709 |0. 708 |0. 707 | 0. 706 |0. 705 | 0. 705 |0. 703| 0. 702 
-0.28 1.366 | 1.367 | 1.367 |0. 738 0. 737 |0. 736 0.732 0. 729 |0. 728 |0. 727 |0. 726 0. 725 |0. 725 |0. 723] 0.722 
-0.25 1.388 | 1.389 | 1.389 |0.769 |0. 767 |0. 766 | 0. 762 | 0. 760 |0. 758 |0. 757 |0. 756 |0. 755/0. 755 |0. 753| 0. 752 
-0.22 1.410 | 1.411 | 0.411 |0.799 0.798 |0. 797 |0. 792 |0. 790 |0. 788 |0. 787 |0. 786 0. 786 |0. 785 |0. 784| 0. 783 
-0.20 1.425 | 1.425 | 1.425 0.819 0.818 [0.817 (0.813 10. 810 |0. 809 0. 807 |0. 806 0. 806 | 0. 805 |0. 804| 0. 803 
-0. 18 1.439 | 1.440 | 1.440 |0. 840 0. 838 |0. 837 0.833 |0. 830 0. 829 0. 827 |0. 826 0.826|0.825 0. 824] 0.823 
-0.15 1.461 | 1.462 | 1.462 |0.871 |0. 869 |0. 868 |0. 863 |0. 861 |0. 859 0. 858 |0. 857 0. 856 |0. 855 0. 854| 0. 853 
-0.12 1.483 | 1.483 | 1.483 |0.901 |0. 899 |0. 898 0.894 0. 891 |0. 889 0. 888 |0. 887 0. 886 |0. 886 0. 884 | 0. 883 
-0. 10 1.497 | 1.497 | 1.498 |0.922 0.920|0.919 0.914 0.911 0.909 0. 908 |0. 907 0. 906 | 0. 906 0.904| 0. 903 
























































































































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 - 1341. 
(Ж) 

z(z,) 26-30 | 31~69 |70-200| 26 | 28 | зо | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100 | 150 | 200 

в" з" з" h° | h° * A h h h` | h° h | h° | h" h` 
х(х„) ` I 2 

(s) (s) | (s ) ГС (ha ТСК (ha) (ha) (ha) (ha )|(ha) КЕ ТЕ ИИ (ha )| (ha) 
-0. 08 1.512 | 1.513 | 1.513 |0.942 0.940|0. 939 | 0. 934 | 0. 931 |0. 929 0. 928 |0. 927 0. 926 |0. 926 0. 924| 0. 923 
-0. 05 1.534 | 1.534 | 1.534 |0.973 |0.971 |0. 970 | 0. 965 | 0. 962 |0. 960 |0. 959 |0. 957 |0. 957 |0. 956 |0. 954| 0. 953 
-0. 02 1.555 | 1.555 | 1.556 |1. 003 |1. 001 |1. 000 |0. 995 | 0. 992 |0. 990 |0. 989 |0. 988 0. 987 |0. 986 0. 984| 0. 983 
0. 00 1.570 | 1.571 | 1.571 |1.024 1.022|1.021 1.015 1.012 1.010 |1.009|1.008 1. 007/1. 006/1. 004 | 1. 003 
0. 02 1.685 | 1.585 | 1.585 |1.044 1.042|1.041 1.026 1.033 1.031 1.029|1.058 1.027|1.026|1.025| 1.023 
0.05 1.606 | 1.607 | 1.607 |1.075 1.073|1.072 1.066 1.063 1.061 1.059|1.058 1.057|1.057|1.055| 1.053 
0.08 1.628 | 1.629 | 1.629 |1.106 1.104|1.102 1.097 1.093 1.091 1.089|1.088 1.088|1.087|1.085| 1.083 
0.10 1.643 | 1.643 | 1.644 |1.126 1.124|1.122 1.117 1.114 1.111 1.110|1.108 11. 108/1. 107/1. 105| 1.103 
0.12 1.657 | 1.658 | 1.658 |1.147 1.145|1.143 1.137 1.134 1.132 1.130|1.129 1.128|1.127|1.125| 1.124 
0.15 1.679 | 1.679 | 1.680 |1.177 1.175|1.173 1.168 1.164 1.162 1.160|1.159 1.158|1.157|1.155| 1.154 
0.18 1.701 | 1.702 | 1.702 |1.208 1.206|1.204 1.198 1.195 1.192 1.190|1.189 1.18811.187 |1. 186| 1.184 
0.20 1.715 | 1.716 | 1.716 |1.228 1.226|1.224 1.218 1.215 1.212 1.210|1.209 1.208|1.207|1.206| 1.204 
0.22 1.730 | 1.731 | 1.731 |1.249 1.247|1.245 1.239 1.235 1.233 1.231|1.229 1.228|1.228|1.226| 1.224 
0.25 1.752 | 1.753 | 1.753 |1.280 1.278|1.276 1.269 1.265 1.263 1.261|1.260 1. 259|1. 258 |1. 256| 1.254 
0.28 1.774 | 1.774 | 1.775 |1.310 1.308|1.306 1.300 1.296 1.293 1.291|1.290 1.289|1.288 |1. 286 | 1.234 
0.30 1.788 | 1.789 | 1.789 |1.331 1.329|1.327 1.320 1.316 1.313 1.311|1.310 1.309|1.308 |1. 306 | 1.304 
0.32 1.803 | 1.804 | 1.804 |1.351 1.349|1.347 1.340 1.336 1.334 1.332|1.330 1.329|1.328 1.326 1.324 
0.35 1.824 | 1.825 | 1.826 |1.382 1.380|1.378 1.371 1.367 1.364 1.362|1.360 |1. 359|1.358 1.356| 1.354 
0.38 1.846 | 1.847 | 1.847 |1.413 1.410|1.408 1.401 1.397 1.394 1.392|1.391 |1.389|1.389 |1. 386| 1.384 
0.40 1.861 | 1.862 | 1.862 |1.433 1.431|1.429 1.422 1.417 1.414 1.412|1.411 1.410|1.409|1.407| 1.404 
0.42 1.875 | 1.876 | 1.877 |1.454 1.451|1.449 1.442 1.438 1.435 1.433|1.431 1.430|1.429 1.427| 1.424 
0.45 1.897 | 1.898 | 1.898 |1.485 1.482|1.480 1.473 1.468 1.465 |1.463|1.461 |1.460|1.459|1.457| 1.455 
0.48 1.919 | 1.920 | 1.920 |1.516 1.513|1.511 1.503 1.498 1.495 |1.493|1.492 |1. 490|1.489 |1. 487|1. 485 
0.50 1.933 | 1.935 | 1.934 |1.536 1.533|1.531 1.523 1.519 1.516 |1.51311.5121.510|1.509|1.507| 1.505 
0.52 1.948 | 1.949 | 1.949 |1.557 1.554|1.552 1.544 1.539 1.536 1.534|1.532 1.531|1.530 |1.527| 1.525 
0.55 1.970 | 1.970 | 1.971 |1.587 1.585|1.582 1.574 1.569 1.566 1.564|1.562 1.561|1.560 | 1.557| 1.555 
0.58 1.992 | 1.993 | 1.993 |1.618 1.615|1.613 1.605 1.600 1.597 1.594|1.592 |1. 591|1. 590 |1. 587| 1.585 
0.60 2.006 | 2.007 | 2.008 |1.639 1.636|1.634 1.625 1.620 1.61711.614|1.61311.611|1.61011. 6081 1.605 
注 : 1. 本 表 可 直接 用 于 高 变 位 齿轮 (h,=m 或 ,=m,)， 对 角 变 位 齿轮 ， 应 将 表 中 查 出 的 h”(h*) 减 去 齿 顶 高 变动 系 

数 Ду (Ay,)。 
2. 当 模 数 m (т„) #1mm 时 ， 应 将 查 得 的 s* (5) h" ЖП (л) ЖЕМІ т(т,) 。 
3. 对 斜 齿 轮 ， 用 =, 查 表 ，z, 有 小 数 时 ， 按 插入 法 计算 。 
Ж 12-23 标准 直 齿 内 齿 圆 柱 齿 轮 测量 圆柱 直径 4, 及 圆柱 测量 距 M 值 (单位 : mm) 











测量 跨 距 值 М(а=20°,т= lmm,d,= 1.44m) 

































































210. 
4 м й Ж м 8 数 
ИЖ т d, = 1.44т 单数 | 双 数 单数 | 双 数 
1 1.44 13. 5801 15 14 67. 6469 69 68 
1.25 1.80 15. 5902 17 16 69. 6475 71 70 
1.5 2.16 17. 5981 19 18 71. 6480 73 72. 
1.75 2.52 19. 6045 21 20 73. 6484 75 74 
2 2.88 21. 6099 23 22 75. 6489 77 76 
2.25 3.24 23. 6143 25 24 77. 6493 79 78 
2,9 3.60 25. 6181 27 26 79. 6497 81 80 
3 4.32 27. 6214 29 28 81. 6501 83 82 
3.5 5. 04 29. 6242 31 30 28. 6641 83. 6505 85 84 
4 5.76 31. 6267 33 32 30. 6642 85. 6508 87 86 
4.5 6.48 33. 6289 35 34 32. 6642 87.6511 89 88 
5 7.20 35. 6310 37 36 34. 6643 89. 6514 91 90 
5.5 7.92 37. 6327 39 38 36. 6643 91.6517 93 92 
6 8. 64 39. 6343 41 40 38. 6644 93. 6520 95 94 
7 10. 08 41. 6357 43 42 40. 6644 95. 6523 97 96 
8 11. 52 43. 6371 45 44 42. 6645 97. 6526 99 98 
9 12. 96 45. 6383 47 46 44. 6645 99. 6528 101 100 
10 14. 40 47. 6394 49 48 46. 6646 101. 6531 103 102 100. 6650 





- 1342 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 










































































( 续 ) 
柱 直 径 测量 跨 距 值 M(a=20°,m= 1mm,d,=1.44m) 
1, M н 数 M кож 
Ж m а, -1.44т 单数 | 双 数 单数 | 双 数 

12 17. 28 49. 6404 51 50 103. 6533 105 104 102. 6650 

14 20.16 51. 6414 53 52 105. 6535 107 106 104. 6650 

16 23. 04 53. 6422 55 54 107. 6537 109 108 106. 6650 

18 25. 92 55. 6431 57 56 109. 6539 111 110 108. 6651 

20 28.80 57. 6438 59 58 111. 6541 113 112 110. 6651 

22 31. 68 59. 6445 61 60 113.6543 115 114 112.6651 

25 36. 00 61. 6452 63 62 115. 6545 117 116 114. 6651 

28 40. 32 63. 6458 65 64 117. 6547 119 118 116. 6651 

30 43.20 65. 6464 67 66 119. 6548 121 | 120 118. 6651 

Ж 12-24 МЕА ЕЕ 5 (5) 和 固定 弦 齿 高 h.(h.,) 

(а, =а=20°, hš =h* =1.0) (单位 : mm) 
m(m,) з, (в) | А.А.) | тт.) |01) | hh.) тт) еә.) (АСВ) |m(m,) Ossa) | А.) 
, 1 э 0. | е 4. ЕА +; s. У 16. 645 8. н 30 41.612 22.427 
1. 25 1.73 0.9 5.54 2. 99 1 19. 419 10. 33 45.773 24. 670 
1.25 2. 081 1. 121 5 6. 935 3.738 16 22. 193 11. 961 36 49. 934 26.913 
1.75 2.427 1. 308 6 8.322 4,485 18 24. 967 13. 456 40 55. 482 29. 903 
2 2.774 1. 495 ү; 9.709 5.233 20 27. 741 14. 952 45 62. 417 33. 641 
2.25 3.121 1. 682 8 11. 096 5.981 22 30. 515 16. 447 50 69.353 37.379 

2:5 3. 468 1. 869 9 12. 483 6. 728 25 34. 676 18. 690 
3 4.161 2.243 10 13.871 7.476 28 38. 837 20. 932 





Ж: 5,=1. 3870т (5,,= 1. 3870т,); h. =0. 7476т (h 
































= 0. 7476т,) 。 


сп 


Ж 12-25 МА ЕЕ ЕБ (22) ЕЕ ЕА (h” ) (т, =т= lmm) 


сп 


(а, =а= 20°, һ2-һ/ =1) 


ап 

















(单位 : mm) 



























































x(x%,) | s°(s2) ГАА) x(w.) | s2(s2) АСА) ах) | (в) | h (ha) 10) s*(s®) | h2 (hl) 
-0.40) 1.1299 0. 3944 -0.11| 1.3163 0. 6504 0.18 1. 5027 0. 9065 0. 47 1. 6892 1. 1162 
-0.39| 1.1364 0. 4032 -0.10| 1.3228 0. 6593 0.19 1. 5092 0.9154 0.48 1. 6956 1.7146 
-0.38) 1.1428 0. 4120 -0.09| 1,3292 0. 6681 0.20 1.5156 0. 9242 0. 49 1. 7020 1. 1803 
0.37) 1. 1492 0. 4209 -0.08| 1. 3356 0. 6769 0.21 1. 5220 0. 9330 0.50 1.7084 0. 1891 
-0.36) 1.1556 0. 4297 -0.07| 1.3421 0. 6858 0. 22 1. 5285 0. 9418 0.51 1.7149 1, 1979 
-0.35| 1.1621 0. 4385 -0.06| 1.3485 0. 6946 0.23 1. 5349 0. 9507 0. 52 1. 7213 1. 2068 
-0. 34) 1. 1685 0. 4474 -0.05| 1. 3549 0. 7034 0. 24 1. 5413 0. 9595 0.53 1. 7277 1.2156 
-0.33| 1.1749 0. 4562 -0.04| 1.3613 0.7123 0.25 1.5477 0. 9683 0. 54 1.7342 1. 2244 
-0.32| 1.1814 0. 4650 -0.03| 1.3678 0.7211 0.26 1. 5542 0. 9772 0. 55 1. 7406 1. 2332 
0.31) 1. 1873 0. 4738 -0.02| 1. 3742 0. 7299 0. 27 1. 5606 0. 9860 0. 56 1. 7470 1. 2421 
-0.30| 1. 1942 0. 4827 -0.01| 1. 3806 0. 7387 0. 28 1. 5670 0. 9948 0. 57 1. 7534 1. 2509 
=0.29) 1.2006 0. 4915 0. 00 1. 3870 0. 7476 0. 29 1.57335 1. 0037 0. 58 1.7599 1.2597 
-0.28| 1. 2071 0. 5003 0. 01 1. 3935 0. 7564 0. 30 1. 5799 1.0125 0, 59 1. 7663 1. 2686 
=0.27) 1,2135 0. 5092 0. 02 1; 3999 0.7652 0.31 1. 5863 1. 0213 0. 60 1.7727 1. 2774 
-0.26| 1. 2199 0. 5180 0. 03 1. 4063 0. 7741 0. 32 1. 5927 1. 0301 0. 61 1. 7791 1. 2862 
-0. 25) 1. 2263 0. 5268 0. 04 1. 4128 0. 7829 0. 33 1. 5992 1. 0390 0. 62 1. 7856 1.2951 
0.24) 1. 2328 0. 5357 0. 05 1.4192 0.7917 0. 34 1. 6065 1. 0478 0. 63 1. 7920 1. 3039 
-0.23| 1. 2392 0. 5445 0. 06 1. 4256 0. 8006 0.35 1.6120 1. 0566 0. 64 1. 7984 1.3127 
-0.22| 1.2456 0. 5333 0.07 1.4320 0. 8094 0.36 1.6185 1.0655 0. 65 1. 8049 1. 3215 
-0.21)| 1.2521 0. 5621 0. 08 1.4385 0. 8182 0.37 1. 6249 1. 0743 0. 66 1.8113 1. 3304 
-0.20| 1.2585 0.5710 0. 09 1. 4449 0.8271 0.38 1.6313 1. 0831 0.67 1.8177 1. 3392 
-0. 19 | 1. 2649 0. 5798 0. 10 1.4513 0. 8359 0. 39 1. 6377 1. 0920 0.68 1.8241 1. 3480 
-0.18| 1.2713 0. 5886 0.11 1.4578 0. 8447 0.40 1. 6442 1. 1008 0. 69 1. 8309 1. 3569 
-0.17) 1.2778 0, 5975 0.12 1. 4642 0. 8535 0.41 1. 6506 1. 1096 0.70 1. 8370 1. 3657 
-0.16| 1.2842 0. 6063 0.13 1.4706 0. 8624 0.42 1.6570 1.1184 0.71 1. 8434 1. 3745 
0.15) 1. 2906 0. 6151 0. 14 1. 4770 0. 8712 0. 43 1. 6634 1. 1273 0.72 1.8499 1. 3834 
-0.14| 1.2971 0. 6240 0.15 1.4835 0. 8800 0.44 1. 6699 1. 1361 0.73 1. 8563 1. 3922 
-0.13| 1.3035 0. 6328 0.16 1. 4899 0. 8889 0.45 1. 6763 1. 1449 0.74 1. 8627 1.4010 
=0.12) 1.3099 0. 6416 0.17 1. 4963 0. 8977 0.46 1. 6827 1.1538 0.75 1. 8691 1. 4098 
Е: 1. ЖЖ m т (т,» тт) ШЗ (5) #Ih (А), 应 将 表 中 数值 乘 以 模 数 m(m,)o 


2. 对 角 变 位 齿轮 ， 表 中 的 h.(h。,) 数值 应 减 去 Ау(Ау,), Ау(Ау,) 为 
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图 125 圆柱 齿轮 的 端面 重合 度 
注 : 1. 本 图 特别 适用 于 a=a,=20° 的 角 变 位 圆柱 齿轮 传动 。 























































































































2. 使 用 方法 : 按 两 个 哮 合 齿轮 的 z、x,、B 和 4d,、d' 值 ， 利 用 图 12-4 查 得 a,' 值 ， 再 由 图 12-6 

a £a ` ‚ 

нң с [ іш. 然后 用 下 式 计算 е: 

21 2, 
(5%) (54) 
ғ, = 21 + 2, 
21 2 

Жар, ә” ӘНШ, O” ӨЛГЕР. 
































【 例 12-7】 外 哮 合 标准 斜 齿 圆柱 齿轮 传动 ,已 从 图 中 分 别 查 得 su =0.71, g. = 0.92, е, = (1+ 
Ж: z1=25，z,=81，B=8°06'34”"， 试 确定 е, 值 。 х) ёа (1-х.)6..<(1%0.5) х0.71+(1-0.5) х 
按 z, z 分 别 查 得 sa =0.8, ғ,,-0.9, Ш е, =21+ 0). 92=1. 53 


gaa 20. 8+0.9=1.7 【 例 12-9] — {8 ЛЖ {у ЖКА ИРЕЕТ ЕЁ В 21, 





о 




















【 例 12-8】 外 路 合 高 变 位 斜 齿 圆柱 齿轮 传动 ， 已 知 : 2-21, 2,-71, (т, = т), 8=10°, х, = 
已 知 : 2 = 21, з. = 74, В = 12°, xa = 0.5, x, = +0. 4,512 =+0.5, а'= 428 тш, 4, = 216. 140, 4, = 
-0.5, Жж е, 值 。 674. 880тт, d '= 195. 391тт, 4,” = 660. 609mm。 试 

2 21 2 74 确定 s。 值 。 

根据 -一 14 和 一 = = 148, 


1+x 1+0.5 1-х,, 1-0.5 


ж 
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Xn2 Хы _0.5+0.4 
20721 71+21 


图 12-3 #19 а,' = 22. 8° 


= 0. 00978 = 0. 01 



































按 d 1/4,' = 216. 140/195. 391= 1.106 #1 4,,/4, = 
674. 880/660. 609 = 1. 0216= 1. 022, 分 别 由 图 12-5 Ж 
8,o 
| “| -оош 和 | “| -о.о», ШЕ 
21 22 


























«(2 
4(%) -4 ° = 21 x 0.040 + 71 x 0.009 = 1.479 
21 2; 
此 例如 用 表 12-12 的 е, 算式 计算 ,其 准确 值 
є„= 1.456. 
1.0 
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3 0.5 05 — 
04 = 
0.3 0.7 
02 二 

0.1 ИШ L йине гра 
ШЕЛ ЕНІН (БЕН Бедел == 
0 TA — 
0 5 10 15 20 25 30 35 40 

теу 
126 齿轮 齿 条 传动 的 部 分 端面 重合 度 s。 
注 : 1. 本 图 适用 于 a=a,=20°%、h*=h*=1 的 齿轮 齿 条 
传动 。 

2. 使 用 方法 : ШАА ЖІ г, х (xa) 和 B 值 ， 
利用 图 12-6 查 得 se, ， 利 用 图 12-4 查 得 es。 ， 即 可 
算得 s。 值 。 

355] 
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12-7 ЖЮ k (а=а, =20°) 


【 例 12-10) 
x,1 =0.25,，B=10°， 试 确定 =. 值 。 


z 
ы 1 














— ИИА 50), 已 知 : 2-20, 


20 




















= -16 #1 8= 10° H 12-4 查 出 

14х,| 1%0.25 В - 

ga = 0. 73; 再 按 х, = 0. 25, В= 10° 12-6 # ih 
є = 0. 72, ЛІ 








е 


(1 +xa)#a + 
(1 + 0.25) x 0.73 + 0.72 
1.632. 
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图 12- 
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测量 外 齿轮 用 的 量 柱 (ж) 6 


ЖШ а,/т, (а-а,-20%) 
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12-9 纵向 重合 度 sp 
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12.1.7 齿轮 的 材料 
І. 齿轮 常用 材料 的 应 用 范围 、 热 处 理 方法 和 力学 性 能 ( 见 表 12-26 和 表 12-27), 
Ж 12-26 根据 应 用 范围 和 功能 要 求 确定 齿轮 所 用 的 材料 及 制造 方法 
" 功能 
? 要 求 应 用 范围 (示例 ) 制造 方法 材料 和 热处理 
别 
条 件 
E. L 
传递 运动 小 型 设备 та 锌 , 黄 铜 , 铝 合金 ,热塑性 塑料 
压铸 
1 材料 费用 低 办 公用 机 械 挤 压 , 冷 拔 ,压制 易 切 削 钢 ,ALZn-Cu 塑性 合金 
加 工 费用 低 ( 低 噪声 ) А ге, 
玩具 冲压 ,烧结 结构 钢 ,烧结 金属 
а 安 т ЖЕ, 构 钢 ,烧结 金属 
载荷 小 仪器 ,量具 ,计数 器 ,控制 | ”成 批 生 产 结构 钢 ; 易 切 前 钢 ; 铜 塑性 合金 ， 
低 噪声 与 导向 设备 滚 铣 WN 铝 塑 性 合金 ; 层 压 材料 ,热塑性 塑料 
件数 :中 等 数量 
小 型 机 床 ( 钻 床 , 拧 螺 栓 | ”成 批 生产 
Ша 直接 硬化 的 渗 碳 
有 时 受 重 载 机 等 же нң 接 硬化 的 渗 碳 钢 
3 
\ 功 率 ,结构 尺寸 小 , 费 
к Рт 用 于 表面 硬化 的 非 合金 钢 ( 必要 
用 低 小 型 输送 机 кана 
件数 多 
4 я 农业 器 械 , 小 型 运输 设备 滚 铣 ,成 形 铣 库存 材料 :结构 钢 ,优质 钢 
单 件 ,件数 少 га š = 72: 1Ш De 从 和 ЛАЛ? Е "T : =H „оя 
型 控制 设备 ,雷达 旋转 |  ” 单 件 生 О 
精确 地 传递 运动 Қаза ыы алса 调 质 合 金 钢 ( 渗 氮 或 碳 氮 共 渗 ) 
Ш К D , ЕЛ 
5 
磨损 小 | 非 合金 或 合金 调 质 钢 ,旋转 硬化 
БЕЙЕҮ ES 1 
件数 少 н (火焰 硬化 或 感应 硬化 ) 
传递 动力 费用 低 一 般 工 业 齿 轮 , 通用 减 m 有 
6 ЕНІ 钢 或 合金 钢 调 
单 件 或 多 件 ж ЖО, 碳 钢 或 合金 钢 调 质 
重 载 、 高 速 .寿命 长 . 件 | 减速 器 ы ынды 2 ee 
7 数 少 КИИЗ (БЫШ) 滚 铣 后 磨 此 ФТ, КТЕ ОК НК Е 7 
表 12-27 ”齿轮 常用 材料 及 其 力学 性 能 
© 
5 о 8 ы > 
了 
ші 
| | - _ - А га a 
С<5 
材料 牌号 截面 尺寸 (直径 力学 性 能 ”> 
ее: 
和 标准 号 热处理 种 类 或 厚度 )/mm R,/MPa R. /MPa ШЫ. 
调 质 钢 
45 < 100 570-710 295 
(JB/T 6397— 正 火 ,级 别 1 >100~250 550-690 280 170-207 
2006) >250-500 550 ~ 690 260 


































































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 ‚1347. 
(Ж) 
材料 牌号 截面 尺寸 (直径 力学 性 能 = 
Е 热处理 种 类 АА, 2 HB 
和 标准 号 或 厚度 ) /mm К„/МРа R. /MPa 
调 质 钢 
т = 100 580-770 305 
>100-250 560-750 275 
CJB/T 6397-- 正 火 ,级 别 2 163-217 
>250-500 560-720 275 
2006 
>500- 1000 560-720 275 
<16 700-850 500 == 
45 >16-40 650-800 430 == 
(ІВ/Т 6397— ра >40-100 630-780 370 207-302 
2006) >100-250 590-740 345 197-269 
>250-500 590-740 345 187-255 
= 100 785 510 235-286 
35SiMn 
>100-300 735 440 217-269 
(JB/T 6396- 调 质 
>300-400 685 390 207-255 
2006) 
>400-500 635 375 196-255 
784 
= 100 509 235-286 
42SiMn 735 
>100-200 461 217-269 
(JB/T 6396— 调 质 686 
>200~300 441 207-255 
2006) 637 
>300-500 372 196-255 
<100 735 540 217-269 
40Cr 
| >100-300 685 490 207-255 
(JB/T 6396- 调 质 
>300-500 635 440 196-255 
2006) 
>500-800 590 345 176-241 
= 100 735 540 217-269 
35СгМо 
>100-300 685 490 207-255 
(JB/T 6396- 调 质 
>300-500 635 440 196-255 
2006) 
>500-800 590 390 176-241 
= 100 900-1100 650 269-321 
42CrMo >100-160 800 ~ 950 550 241-302 
(ІВ/Т 6396— 调 质 >160~250 750 ~ 900 500 225-269 
2006) >250-500 690-840 460 207-255 
>500-750 590-740 390 176-241 
= 100 885 735 269-321 
40CrMnMo 
>100-300 835 640 250-302 
(JB/T 6396- 调 质 
>300-500 785 570 235-286 
2006) 
>500-800 735 490 217-269 
20Cr ӨЛК + k + Ар <60 635 390 >190 
(ІВ/Т 6396- — WW K +] Ж 15( 试 样 ) 835 540 2250 
2006) е АНША 30( 试 样 ) 635 390 >190 
20CrMnTi 
(ІВ/Т 6396 一 ED +E k + [i] K 15( 试 样 ) 1080 835 >320 
2006) 































































































- 1348. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
we IN T £ == PEBE = 
材料 牌号 热处理 种 类 截面 尺寸 ( 1 力学 性 能 5 
和 标准 号 或 厚度 ) /mm К,/МРа R. /MPa 
渗 碳 钢 . 渗 氮 钢 
20CrMnM 
Ша Ë k + К + il Ж <30 1080 785 2320 
— WW K +I] x< =< 100 835 490 2250 
2006) 
38СгМоА1А 
(ІВ/Т 6396— 调 质 30( 试 样 ) 980 835 295~341 
2006) 
12Cr2Ni4 
(СВ/Т 3077— u 15( 试 样 ) 1080 835 <269 
i 低温 回 火 7 
2015) 
20Cr2Ni4 
ü ЖИЫН р 
(GB/T 3077— 15( 试 样 ) 1180 1080 <269 
+ 回 火 
2015) 
20CrNi3 КЕЛИ 
e k + К ККЕ 
(GB/T 3077- 25( 试 样 ) 930 735 <241 
+ 回 火 
2015) 
25Cr2MoV 
( GB/T 3077— 调 质 25( ЖЖ) 930 785 5241 
2015) 
铸 钢 合金 铸 钢 
ZG 310-570 
(GB/T 11352— 1Е Ж 570 310 
2009) 
ZG 340-640 
(GB/T 11352-- 1Е Ж 640 340 
2009) 
ZG 40Мһ2 
7 正 火 + 回 火 590 395 2197 
(ІВ/Т 6402— | 
调 质 835 685 269-302 
2006) 
ZG 35CrMnSi 
(JB/T 6402— 正 火 + 回 火 690 345 2217 
2006) 
球墨 铸铁 ( GB/T 1348—2009) 
QT500-7 500 320 170~230 
QT600-3 600 370 190~270 
QT700-2 700 420 225 ~305 
QT800-2 800 480 245-335 
QT900-2 900 600 280~360 

















Q 由 于 调 质 的 珠光 体 使 元 面 加工 后 的 粗糙 度 很 差 ， 极 易 产 生 点 蚀 ， 






































因此 45 钢 调 质 最 好 不 使 
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2. 材料 的 选择 的 密切 关系 。 






































































































































































































































































































































(1) 调 质 和 中 硬 调 质 从 轮 用 钢 为 了 使 齿 根部 位 齿轮 材料 的 选择 必须 经 济 合 理 ， 材 料 的 强 蔬 性 与 
的 硬度 与 组 织 达到 技术 要 求 ， 调 о вн Н ЕЕ S А, së yk PE E UZ II AS ЕЧ ИРЕ НУ 
Дт Ж Н ТЕД РЕ, LJ DES А Ze 90А И Ja ЖАРИ 321] 18 Ж 钢 种 。 齿 坯 经 调 质 处 理 后 ,不 仅 齿 面 的 组 织 和 硬度 要 
得 到 回 火 索 氏 体 ， 使 齿轮 材料 具有 ed 达到 技术 要 求 ， 而 且 齿 根部 位 的 组 织 与 硬度 更 要 达到 
对 于 某 一 钢 种 ， 齿 坯 的 尺寸 对 滩 硬 层 深度 有 很 大 要 求 ， 这 样 才 能 满足 齿轮 的 承载 能 力 与 使 用 寿命 的 要 
BAZI. ЖИА А а А Т ТЕ ИҢ АГ PAIS TEA ЇН] Pr € [Й] 求 。 因 此 ， 必 须 按 齿轮 的 尺寸 与 强度 要 求 合理 选 择 齿 
柱 或 不 同 厚度 板 坯 溢 火 后 沿 截面 的 硬度 分 布 和 滩 硬 层 轮 用 钢 ， 表 12-28 所 列 为 调 质 、 中 硬 调 质 齿 轮 的 推荐 
的 深浅 ， 所 以 齿轮 的 尺寸 因素 与 漆 硬 层 深度 有 着 定量 号 。 
Ж 12-28 调 质 、 中 硬 调 质 齿轮 用 钢 号 (推荐 ) 
齿轮 要 求 的 具 面 硬度 (HBW) 和 R, (MPa) 
截面 尺寸 
185-210 210-237 237-263 263-294 294-326 
/mm 
600~700 700~800 800~900 900~1000 1000~1100 
60 355іМп 35SiMn ° 40Cr 40Сг* 35CrMo ° 40CrMnMo 
< 
40Cr 40Cr 35CrMo 35CrMo 40CrMnMo 40CrNi2Mo 
pi 40Cr” 35СтМо 40Cr ° 35СтМо” 40CrMnMo 40CrNi2Mo 40CrNi2Mo 
Ж >60- 120 . . 
40CrMnMo 40CrMnMo 40CrNi2Mo 34CrNi3Mo 34CrNi3Mo 
Ж 
Жы 35CrMo * 40Сг* 35CrMo ° 40CrNi2Mo 40CrNi2Mo 
ТА >120-180 3751Ма2МоУ 
же. 40СтМаМо 40СтМаМо 34CrNi3Mo 34CrNi3Mo 
+ 
- 35С1Мо” 40СтМаМо 40CrNi2Mo 34CrNi3Mo 
Н. | 180-250 37SiMn2MoV 
£ 40CrMnMo 40CrNi2Mo 34CrNi3Mo 37SiMn2MoV 
35С1Мо” 40СтМаМо 40CrNi2Mo 34CrNi3Mo 
>250- 300 37SiMn2MoV 
40CrMnMo 40CrNi2Mo 34CrNi3Mo 37SiMn2MoV 
ей 3551Мп 35SiMn * 3551Мп” 40Сг 40Cr 40Сг* 35CrMo 
40Cr 40Cr 35CrMo 35CrMo 40CrMnMo 
Ш 0-27) 3551Мп * 40Cr ° 40Сг* 35CrMo ° 40CrNi2Mo 40CrNi2Mo 40CrNi2Mo 
ур >20- 
形 35CrMo 40CrMnMo 34CrNi3Mo 34CrNi3Mo 34CrNi3Mo 
齿 
ñ 40Cr 35CrMo ° 40CrNi2Mo 34CrNi3Mo 
% >70-120 3751Ма2МоУ 
КЕ 35CrMo 40CrMnMo 34CrNi3Mo 37SiMn2MoV 
ТА 
= 35СгМо* 40CrMnMo 40CrNi2Mo 34CrNi3Mo 
ж >120-170 3751Мп2МоУ 
40СтМаМо 40СтХ12Мо 34CrNi3Mo 37SiMn2MoV 
35CrMo ° 40CrMnMo 40CrNi2Mo 34CrNi3Mo 
>170-200 3751Мп2МоУ 
40СтМаМо 40СтХ12Мо 34CrNi3Mo 37SiMn2MoV 
注 : 1. 940 “ж” ИАЖ, 
2. ЖЗНЕН “ R 338] a ÀH WÉ СА ЖЕ ЖП ЕН Б 1 Iñ 18 36 HL M Ж 20 А” Ж (郑州 机 械 研 究 所 、 北 京 科技 大 学 等 ) 
的 研究 报告 。 
大 模 数 (m>20mm) Ж БІН ТИМ ES PER ЖЕ Ж Е ЕЛП JJ Se КЕҢЕШ) 22 ЖІ, п ЛА 9 2 
满足 要 求 ， 整 体 调 质 起 不 到 调 质 的 作 因此 必须 开 三 个 档次 : 
槽 调 质 ， 以 保证 材料 的 力学 性 能 达到 技术 要 求 。 低档 钢 : 如 45、40Cr、35SiMn、42SiMn、45Mn2、 
我 国 调 质 与 调 质 表面 深 火 齿轮 用 钢 主 要 以 Ст. 40CrV 等 。 


Мп, Si 为 基础 元 素来 保 订 
9 齿轮 加 Ni 以 提高 拨 性 及 低温 韧性 ，Mo、 
添加 元 素 以 细 化 唱 粒 ， 降 








低 回 火 脆性 


° 








ЕЙ уй ДЕ ИКО Е, нж 








V. Ti 3 





中 档 钢 :如 35СіМо, 40С:МаМо,42С:Мо, 40CrNi. 
38SiMnMo 42MnMoy 等 。 
БЖ 44. 如 30CrNi3 、 


34CrNi3Mo 、40CrNi2Mo、 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 









































* 1350 · 

30CrMn2MoB 、37SiMn2MoV 5051МһМоҮ 等 。 

从 钢材 价格 来 看 ，Ni、Cr 元 素 含量 高 的 材料 比 
较 昂贵 ，Si、Mn 钢 相 对 便宜 一 些 ; 其 他 合金 元 素 量 
低 的 钢材 最 便宜 。 

(2) ИКЕН ”我国 的 渗 碳 齿轮 用 钢 ， 
大 致 上 可 分 为 两 个 档次 : 

中 低档 如 20Cr、20CrMnTi、20CrMnMo、 


20CrMo、25MnTiB 等 ， 主 要 用 于 汽车 变速 器 、 分 动 
箱 、 驱 动 桥 、 机 床 变速 箱 、 起 重 、 运 输 、 矿 山 和 通用 
机 械 的 齿轮 传动 中 。 

高 档 : 基本 上 是 CrNi (+ Мо) 系 钢 材 ， 如 
12Cr2Ni4、 20Cr2Ni4、 20CrNi3、 20CrNi2Mo、 
20Cr2Mn2Mo、15CrNi3Mo 17CrNiMo6 等 ， 主 要 用 于 
汽 轮 发 电机 、 工 业 汽轮机 、 燃 气 轮机 、 高 速 鼓风机 、 
透 平 压缩 机 等 的 高 速 齿轮 ， 以 及 重要 的 轧机 齿轮 、 采 
煤 机 齿轮 和 坦克 齿轮 等 。 






























































残余 奥 氏 体 的 趋向 ， 并 有 增加 碳化 物 、 表 层 氧 化 与 
低 齿 根 强度 的 趋向 )。 

2) ЖШ ЁЁ КЕ ЯП {КШ Ж ӨЖТ КИ ЖИА 
硬度 通常 都 取 58~62HRC， 过 高 的 齿 面 硬度 会 增加 
面 的 脆性 ， 对 具 面 强度 并 不 有 利 。 正 常 的 硬化 曲线 
图 12-10 中 曲线 1、2 所 示 ; 而 曲线 3 是 对 齿轮 强 
很 不 利 的 硬化 曲线 。 
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渗 碳 硬化 
ЕТЕНЕ 
=0.72mm 
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离开 表层 的 距离 /mm 


1.2 1.4 
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齿轮 材料 的 档次 影响 渗 碳 济 火 齿轮 的 承载 能 力 ， 图 12-10 典型 的 硬化 曲线 
此 外 还 有 许多 因素 对 承载 能 影响 很 大 。 3) 渗 碳 硬化 层 的 深度 。 它 对 齿轮 齿 面 承载 能 
1) 表层 含 碳 量 。 非 合金 钢 的 最 佳 值 w(C) = 影响 很 大 。 渗 层 深 ,可 以 提高 承载 能 力 ， 但 渗 碳 时 
0.9%-1.1%; 对 于 Mn 合金 钢 、Cr 68-3 Мо8 。 加长， 费用 增加 ， 因 此 渗 层 深度 既 要 满足 强度 要 求 ， 
金 钢 , «(С) = 0.7% ~ 0.9%; 对 于 Ni 合金 钢 ， 又 要 具有 经 济 性 ; 选用 时 ， 图 12-11 所 示 的 推荐 值 
(С) -0.6%-0.7% (在 含 碳 量 高 时 ， 会 增强 形成 供 参 考 。 
7 
6 РД г” 
5 — 全 此 旋转 硬化 (火焰 页 Яя 
д 化 或 感应 硬化 ) 时 的 ж ЖАЙ | p90n 
齿 根 下 部 的 硬化 深度 » Ж 2 
3 % ЖЖ ЖЫЛ kO. 
{ % 化 或 感应 硬化 ) 
Е 
ы 2 К р 约 30h 
Ж < Ж 930C 左 右 时 的 
Қ ж А Ф ИЕНІҢ. 
РЕ 渗 碳 硬化 ， 引 自 一 ”< e m р 
Е 07 WC ЕТ | 
ш 06 Г 约 80h 一 | | 
= Ё р Ф/2.5һ 
{п 04 约 50h 870C 左 右 时 
H ОА 
E 03 5 2 约 30h 
< 气体 或 液体 жЩ 5ОО, 
т Z р 渗 氮 时 间 ( 约 500'C) 
最 多 8h(570'C) 
kz 2 3 4 5 678910 20 30 40 506070 100 
ЖОЖ т/тт 
12-1 ЖИ EÉ EE BJ ВА 
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4) ХДЕ, ИЕН K NO $ WÑ U B ЕДІН (3) 渗 氮 齿轮 用 钢 ”齿轮 渗 氮 的 主要 目的 是 提高 
齿轮 的 弯曲 疲劳 强度 和 静 强 度 。 试 验 研 究 表明 ， 心 部 轮 齿 表面 的 硬度 、 耐 磨 性 、 抗 胶合 能 力 、 疲 劳 强度 和 
硬度 存在 一 个 最 佳 范围 (35 ~45HRC)， 过 高 的 心 部 。”” 抗 腐蚀 能 力 。 渗 氮 人 硬化 具有 高 的 回 火 稳定 生 和 低 的 缺 



































































































































































































































硬度 会 减少 有 利 的 残余 压 应 力 ， 从 而 降低 轮 齿 的 弯 出 口 敏 感性 ， 并 且 热 处 理 温度 低 (一 般 在 500 ~ 
疲劳 强度 。 表 12-29 所 列 的 国内 外 心 部 硬度 推荐 值 可 560% ) ， 因 而 变形 较 小 。 
供 选用 时 参考 。 渗 氮 齿轮 用 钢 可 根据 齿轮 的 工 况 、 性 能 要 求 ， 参 
比 外 ， 表 层 脱 碳 、 表 层 品 界 氧 化 、 残 余 奥 氏 体 考 表 12-30 合理 选择 。 
量 、 品 粒 的 尺寸 等 均 会 影响 渗 碳 深 火 齿轮 的 承载 能 渗 氮 层 深度 可 参考 表 12-31 或 图 12-11 选用 。 
力 。 因 此 ， 对 于 渗 碳 滩 火 齿轮 除了 合理 选用 材料 外 ， 常用 齿轮 材料 渗 氮 后 的 硬度 可 参考 表 12-32 
还 要 严格 控制 热处理 工艺 。 选用 。 
表 12-29 渗 碳 淳 火 齿 轮 心 部 硬度 (НЕС) 参考 值 
德国 日 本 意大利 美国 日 本 大 型 我 国 我 国 大 型 
本 茨 公司 丰田 公司 菲亚特 Allis Charmers 重 载 齿轮 汽车 行业 重 载 齿轮 
36.5 45 33-40 32-40 30-40 на 30-40 


т>8тт,29 ~ 45 


Ж 12-30 渗 氮 齿轮 用 钢 的 选择 



























































一 般 具 轮 表面 耐 磨 20Cr.20CrMnTi.40Cr 

在 冲击 载荷 下 工作 的 齿轮 表面 耐 磨 , 心 部 万 性 高 18CrNiWA .18Cr2Ni4WA 30CrNi3 .35CrMo 
在 重 载荷 下 工作 的 齿轮 表面 耐 磨 , 心 部 强度 高 30CrMnSi.35CrMoV ,25Ст2МоУ ,42СтМо 
在 重 载荷 及 冲击 下 工作 的 齿轮 表面 耐 磨 , 心 部 强度 高 Л] FE 5 30CrNiMoA 40CrNiMoA .30CrNi2Mo 
精密 耐 磨 齿轮 表面 高 硬度 ДЫ 38CrMoAlA .30CrMoAl 

















Ж 12-31 齿轮 渗 氮 层 深度 的 选择 


































































































模 数 /mm 公称 深度 /mm 深度 范围 /mm 模 数 /mm 公称 深度 /mm 深度 范围 /mm 
<1.25 0.15 0. 10~0. 25 4.5-6 0.50 0.45-0.55 
1.5-2.5 0.30 0. 25-0. 40 >6% 0. 60 >0. 50 
3-4 0.40 0.35-0. 50 
Е: 对 某 些 重 载 齿 轮 ， 其 渗 层 深度 要 求 达 0. 8~1.2mm。 
Ж 12-32 齿轮 钢材 渗 氮 层 硬度 参考 范围 
原始 状态 ee 
钢 材 预备 的 让 再 = Ж 渗 氮 表面 硬度 HV5 
45 正 火 250-400 
; 180~200HBW 650-800 
км А 200-220HBW 600-800 
40С:Мо 调 质 29~32HRC 550~700 
40CrNiMo 调 质 26~27HRC 450-650 
40CrMnMo 调 质 220~250HBW 550~770 
新 本 т 200~220HBW 500~700 
调 质 210~240HBW 500~650 
37SiMn2MoV 调 质 250~290HBW Ses Re 
(超声 测定 ) 
25Cr2MoV 调 质 270~290HBW 700-850 
20Cr2Ni4A 调 质 250~320HBW 550-650 
18Cr2Ni4W 调 质 27HRC 600~ 800 
35CrMoV 调 质 250~320HBW 550~700 
аит ЕХ 207-217HBW 850-1 050 
调 质 217~223HBW 800~900 
38CrMoAIA 调 质 26HBW 950-1 200 

















-1352. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 


























(4) 铸铁 和 铸 钢 ”铸铁 齿轮 与 钢 齿 轮 相 比 ， 具 有 应力 、 内 部 缺陷 、 气 孔 和 不 均匀 性 ， 因 此 它 的 强度 
成 本 低 、 切 前 性 能 好 、 耐 磨 性 强 、 品 声 低 等 优点 ,但 (极限 应 力 ) 值 比 锻 钢 齿轮 低 。 至 于 缺口 敏感 性 ， 铸 
也 有 承载 能 力 低 、 对 冲击 敏感 等 缺点 。 钢 则 位 于 锻 钢 和 灰 铸 铁 之 间 。 适 造 齿 轮 的 男 一 个 缺点 

灰 铸 铁 强 度 低 、 塑 性 差 ， 目 前 已 很 少 用 于 制造 从 是 一 旦 在 加 工 中 发 现 有 不 可 弥补 的 铸造 缺陷 时 ， 就 会 
轮 。 球 墨 铸铁 具有 较 高 的 强度 和 一 定 的 韧性 和 塑性 ， 有 延期 交 货 的 可 能 ， 因 此 要 选择 经 验 丰 富 的 铸造 三 币 
其 齿 面 承载 能 力 可 与 高 强度 调 质 钢 相 比 ， 但 其 从 根 承 ” 造 齿轮 铸 坏 。 对 于 单 件 生产 的 一 般 具 轮 ， 最 好 不 采 
载 能 力 要 小 一 些 。 球 墨 铸铁 的 耐 磨 性 、 耐 腐蚀 性 与 抗 ЖЖМ; 一 次 生产 三 件 以 上 铸 钢 齿轮 ， 在 经 济 上 才 















































































































































区 合 能 力 随 石墨 含量 的 增加 而 提高 ， 其 齿 面 承载 能 比较 合理 。 
随 珠 光 体 含量 的 增加 而 提高 。 表 面 粗糙 度 对 形成 点 蚀 齿轮 除了 采用 以 上 材料 外 ， 还 可 以 采用 铜 合金 、 


























的 影响 要 比 钢 小 。 在 切 此 后 进 引 等 温 淳 火 的 球 铁 铝 合金 、 烧 结 金属 、 热 塑性 塑料 和 层 压 材料 等 。 这 些 
































(QT1200-1) 齿轮 ( 贝 开 体 球 铁 齿 轮 )， 可 以 获得 较 材料 一 般 都 用 在 特定 的 领域 ,满足 齿轮 的 特殊 性 能 的 
高 齿 面 强度 。 要 求 ( 见 表 12-26) 。 
铸 钢 主要 用 来 制造 大 尺 才 的 齿轮 ， 铸 钢 齿 轮 在 费 3. 配对 齿轮 齿 面 硬度 组 合 ( 见 表 12-33) 

















用 上 要 比 锻 钢 齿轮 经 济 。 和 铸造 齿轮 由 于 可 能 存在 铸造 
Ж 12-33 齿轮 齿 面 硬 度 及 其 组 合 


































































































































































































硬度 组 合 类 型 | 齿轮 种 类 热处理 两 轮 工作 工作 具 面 硬度 举例 пе 
2 2 I 人 | 站 ББ? р ГА 
Т ыы ЕЁ | KAN ДІ. йе хи Ж 
正 火 240-270HBW 180-220HBW 质量 和 尺寸 
5 ЫТ 受 严 格 限制 
"IN ий | 调 质 ОҢ 260~290HBW | 220~240HBW | 不 受 产 格 限制 
Bi ЭА | 调 质 «За 280~310HBW | 240-260нвж | 的 齿轮 ; 热 处 
KAI 调 质 <(20-25)HBW | 300~330HBW | 260~280HBW | 理 困 难 的 大 型 
Н <350HBW 一 齿轮 ; 要 求 成 
Н <350HBW _ ЕХ На 240-270НВХ/ 160- ӘЛЕ 本 不 高 的 齿 
Ж йй 调 质 正 火 Hu. 260~290HBW | 180~210HBW | 轮 ; 要求 跑 合 
МЕ а q2max 270~300HBW | 200~230HBW | 性 能 良好 的 
үн >(40-50) HBW я МЕ 
调 质 300~330HBW | 230~260HBW | у 
是 软 齿 面 齿 
表面 51 轮 的 一 种 改进 
调 质 45-50HRC 
软 硬 组 合 齿 面 К д 200~230HBW | (能 使 大 齿轮 
В i с б е 
Н, >350HBW Вид 点 面 硬 度 闫 很 大 230~260HBW | H ñ Lf 硬 
рине A 3418 270~300HBW | 化 ) ;用 于 无 大 
аз іші изи ТРЕЯ 300~330HBW | 磨 估 机 磨 大 齿 
Я ША ü 轮 时 ; 要 求 抗 
冲击 性 能 好 时 
质量 和 尺寸 
сЕ п 45-50HRC 受 严 格 限 制 的 
硬 齿 面 РТР WAK | WK Ей, 移动 式 
Hu >350HBW ГУЧ 齿 面 硬度 大 致 相同 机 器 上 的 此 
Hy>350HBW ч 轮 ; 要 求 制造 
渗 碳 渗 碳 56~62HRC 精度 高 的 齿轮 
( 磨 齿 ) 























表 中 Hi, 、H 分 别 表示 大 小 齿轮 齿 面 硬度 。 

重要 齿轮 的 表面 泽 火 ， 应 采用 高 频 或 中 频 感应 泽 火 ; 模 数 较 大 时 ， 应 沿 齿 沟 加 热 和 滩 火 。 

通常 渗 碳 后 的 齿轮 要 进行 磨 具 。 

为 了 提高 抗 胶合 性 能 ， 建 议 小 轮 和 大 轮 采 用 不 同 牌号 的 钢 来 制造 。 

12.1.8.2 轮 齿 主要 失效 形式 和 相应 的 承载 能 力 计 
算 标准 ( 见 表 12-35) 












































5.02 та 














12.1.8 渐 开 线 圆柱 齿轮 承载 能 力 计 算 
































12.1.8.1 #95718 ( 见 表 12-34) 12.1.8.3 齿轮 主要 参数 选择 ( 见 表 12-36) 
表 12-34 圆柱 齿轮 传动 的 作用 力 计 算 
ДЕЛІ ЕН # жоғ Ж W 轮 ЛУ 
ЖӘН 29549 P 一 齿轮 传递 的 功率 (kW) 
T/N- m Е п n 一 齿轮 的 转速 (r/min) 
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fE] J ӨНЕ Е W 轮 В 轮 Лт 
分 度 圆 上 的 切 向 力 — 主动 轮 的 方向 与 节点 线 速度 方向 相反 ;从 
Е/М - 动 轮 F, 的 方向 与 节点 线 速度 方向 相同 
4 一 分 度 圆 直径 Cmm) 动 轮 F. 的 方向 与 节点 线 速度 方向 相同 
径 向 力 Е,-Ғлало, F =F tane, = F tane, /cosB 
КМ 方向 指向 齿轮 轴 心 方向 指向 齿轮 轴 心 
F,=FtanB 
轴 向 力 Ж =й 方向 决定 于 齿轮 的 主 从 РЕР 
К/К i 动 . 轮 齿 倾斜 方向 和 齿轮 的 : 
转向 
法 向 力 Ер. = Кү/ созо Ер. = Кү/ сово cosB 
F,,/N ЙД ZË 77 [B] 38 ІНІ 18 ІШ Wr IÑ & УІНЕ [B] 18 HI 
Е: 1. 本 表 计 算式 可 用 于 齿轮 齿 条 传动 作用 力 计 算 , (АЛИ Т, а 代入 算式 。 
2. 将 表 中 的 d 用 节 圆 直径 di 代入 ， 即 可 计算 得 节 圆 上 的 作用 力 ЕИ, Б), Е FY。 这 些 力 可 用 于 计算 轴 和 轴承 。 
表 12-35 轮 齿 主 要 失效 形式 和 相应 的 承载 能 力 计 算 
齿轮 传动 类 别 轮 齿 失 效 形式 相应 的 承载 能 力 计算 标准 
ee YP. Кы ИЩ Е ( Ей) 齿 面 接触 疲劳 (GB/T 3480—1997) 
ыы Ж НЛ 齿 根 弯曲 疲劳 (GB/T 3480—1997) 
ee 轮 齿 折 断 ( 主 要 ) 齿 根 弯曲 疲劳 (GB/T 3480—1997) 
Зая: 齿 面 点 蚀 、 剥 落 齿 面 接触 疲劳 (GB/T 3480—1997) 
ee ТІ БП ЗЕ fh 22 (СВ/Т 3480—1997) 
RI e l Е RB 18825 1225 ССВИТ 3480-1997) 
齿轮 ” 热 功率 第 1 部 分 : 油 温 温度 
Е И е %, 时 具 ЖЕ 4 热 М7. 4 += 
齿 面 硬度 高 ,结构 紧凑 的 齿轮 传动 | ”温度 过 高 А ғады 
装置 润滑 失效 (GB/Z 22559. 1 一 2008) 
Ж 齿轮 ” 热 功 率 第 2 部 分 : 热 承载 能 
力 计算 (GB/Z 22559. 2--2008) 
齿 面 胶合 (主要 ) ХЕЛ ( GBZZ 6413-2003) 
高 速 重 载 钢 齿轮 齿 面 点 蚀 齿 面 接触 疲劳 (JB/T 8830—2001) 
轮 齿 折断 齿 根 弯曲 疲劳 (JB/T 8830—2001) 
目前 暂 无 公认 的 磨损 寿命 计算 法 , 通 
开 式 齿轮 齿 面 磨损 常 按 考虑 磨损 后 的 轮 齿 计算 齿 根 弯 曲 
强度 
ЕРНЕУ 齿 面 塑性 变形 和 压 碎 齿 面 静 强度 (GB/T 3480—1997) 
s s, ТТТ 从 根 静 强 度 (CB/T 3480—1997) 
HE; 1. 球墨 铸铁 齿轮 可 按 相同 硬度 的 钢 齿 轮 考虑 。 
2. 表 中 注 明 的 “主要 ”失效 形式 ， 是 在 一 般 情 况 下 会 发 生 的 。 
Ж 12-36 齿轮 主要 参数 的 选择 
参 数 数据 合理 范围 
载 答 平稳 ”m=(0.007~0. 01)a 
中 等 冲击 m=(0.01~0.015)a 
模 数 m 较 大 冲击 m=(0.015~0. 02)a 
对 硬 齿 面 齿 轮 或 开 式 齿轮 取 大 值 。 按 以 上 经 验 式 估算 出 m 后 , 取 标 准 值 ( ШЖ 12-2) ,并 通过 
承载 能 力 计算 。 对 动力 传动 ,最 小 模 数 m= 2mm 
通常 取 а 218-30, 2 +2, = 100-200 
齿 数 Z 对 于 闭 式 软 齿 面 齿轮 载荷 平稳 或 高 速 齿 轮 z| 可 取 较 大 值 , 表 12-37 可 供 取 值 参 考 。 对 于 载荷 
变动 的 齿轮 和 开 式 齿轮 ,最 好 使 z, 与 互 为 质数 
齿 数 比 w=z,/zI 对 一 般 单 级 减速 传动 ,ws<6~8, 对 于 开 式 齿轮 或 手动 齿轮 传动 ,有 时 可 以 更 大 一 些 (8~12) 
一 般 斜 齿 轮 取 B=8°~15° ,并 校 核 重 合 度 : 
Ше Қ 2520ш/в,ғ, 21. 0, е, 22. 2 
ЖОЕЛ В/(°) ›>40т/з,ер =1.2,е‚>2.6 
对 于 人 字 齿 轮 取 B=25°~40°( 常 用 的 为 30° 左 右 ,个 别 情况 可 达 459) 
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(80) 
Ж 数据 合理 范围 
齿 宽 系数 三 者 关系 :由 =0.5(u+1) 由 zi = 中 4z1(“-” 号 用 于 内 哮 合 ) 
$,=b/a 如 按 Фф, 选用 : 闭 式 齿轮 传动 常 取 ф,-0.2-0. 6 ЕЛЕК 由 =0.4; 变 速 器 换 挡 齿轮 常 
фа =b/d, Ж 由 =0.12~0.15; 开 式 齿 轮 常 取 $=0.1~0.3; 在 设计 标准 减速 器 时 ,4$, 应 取 标 准 值 
$, =b/m 如 按 由 选用 : 见 表 12-38 
(a 一 中 心 距 如 按 p. 选用: 一般 取 由 =8~25, 对 重 载 低速 齿轮 传动 取 较 大 值 。 变 速 器 换 挡 齿轮 取 由 = 
d, 一 小 齿轮 分 度 圆 直径 ) | 4-8 
表 12-37 常用 小 齿轮 齿 数 2, 
ЕТАН 
材料 .热处理 est 
1 2 4 8 
周 质 ,硬度 <230 32-60 29-55 25-50 22-45 
HBW >300 30-50 27-45 23-40 20-35 
铸铁 26-45 23-40 21-35 18-30 
É A 24-40 21-35 19-31 16-26 
渗 碳 ( 或 齿 面 硬化 ) 21~32 19~29 16~25 14~22 
Е: `4 n<1000r/min 时 取 下 限 ; `4 n>3000r/min 时 取 上 限 。 
表 12-38 ЖЕЖ ф)-2/а, 
фа 的 最 大 值 фу 的 推荐 值 
工作 齿 面 硬度 HBW 
支承 对 小 齿轮 的 布置 载荷 情况 一 对 齿轮 或 一 对 齿轮 或 
аа 7 对 次 纶 或 而 个 从 轮 者 对 次 纶 或 лещ 
其 中 一 个 齿轮 其 中 一 个 齿轮 
>350 >350 
<350 <350 
对 称 布置 ,轴承 靠近 齿轮 
变动 较 小 1. 8(2.4) 1.1(1.4) 
0.8-1.4 0.4-0.9 
变动 较 大 1.4(1.9) 0.9(1.2) 
结构 刚性 很 大 时 (如 两 级 减速 器 
变动 较 小 1.4(1.9) 0.9(1.2) 的 低速 级 ) 
0.6-1.2 0.3-0.6 
结构 刚性 较 小 时 
ЖЛЕ > T 
变动 较 大 1.15(1.65) 0.7(1.1) КЕКТІ о-ва 
变动 较 小 0.8 0.55 
变动 较 大 0.6 0.4 
Ж. hiss НОНЕ ЛЕ, ЖА b pu D BR ЛАТА Ж ЛЕ 2 
12.1.8.4 主要 尺寸 参数 的 初步 确定 定 的 或 变化 的 ) 及 其 相互 位 置 ( 同 轴线 、 垂 直 、 平 
在 设计 齿轮 传动 时 ,通常 都 要 已 知 一 定 的 条 行 等 ) 
fk, ЖШ: 2) 工作 机 械 和 原 动 机 的 形式 、 使 用 条 件 和 相对 
1) 输入 和 输出 轴 的 转速 (传动 比 ) 、 转 向 (E 位 置 尺寸 限制 等 。 
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3) 功率 、 持 续 工 作 转 和 矩 、 工 作 机 械 和 原 动 机 的 
ШЕН, БЕ, А ӘЛЕН ІН АЕ 

4) 用 户 对 主要 性 能 的 要 求 : 如 传动 形式 、 安 装 
方式 、 使 用 寿命 、 生 产 批量 、 制 造 条 件 、 对 尺寸 或 质 
量 的 限制 、 经 济 考虑 等 。 

根据 这 些 条 件 来 计算 齿轮 传动 的 承载 能 力 ， 只 有 
齿轮 的 主要 尺寸 参数 ( 模 数 m、 中 心 距 a 或 小 齿轮 分 
度 圆 直径 d. WO b) 确定 后 才能 进行 ;因为 承载 能 
力 计算 式 中 的 许多 系数 决定 于 齿轮 的 尺寸 参数 。 
有 多 种 方法 可 以 确定 齿轮 传动 的 主要 尺寸 参数 ， 
如 类 比 法 、 结 构 斥 十 要 求法 等 。 这 些 方法 都 需要 相当 
多 的 经 验 和 已 知 条 件 才能 运用 ， 在 缺乏 相应 的 经 验 和 
条 件 时 ， 可 采用 齿轮 设计 的 简化 公式 来 初步 确定 齿轮 
传动 的 主要 尺寸 参数 ， 对 于 渐 开 线 (ЖИА, ЖИ, 
ХА) 圆柱 齿轮 (ЖДТ, АДЛ) 的 主要 尺寸 
参数 可 用 以 下 公式 来 初步 确定 。 





































































































按 齿 面 接触 强度 计算 . 
J.(u *1) | = (12-1) 
И E ф.шоір 
ГЕТ, (ші 
或 4-Л s | | (12-2) 
Фаснь\ Ч 
Ит ША ДЕТЕ: 
i КТ, Үн 
т = 12.5 - (12-3) 
Фф 21 бир 
жир а 齿轮 传动 中 心 距 (mm); 
4, 小 齿轮 分 度 圆 直径 (mm); 
m 端面 模 数 ， 对 斜 齿轮 和 人 字 具 轮 为 法 
向 模 数 (mm); 
Т, МАЕ E (N - m); 








ЛМЕ, 11338 12-37 选用 ; 
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ф,.Фа.Ф, 齿 宽 系数 ， 可 按 表 12-36、 表 12-38 
选用 ; 
бұр 许 用 接触 应 力 (MPa)， 可 取 оць = 




















сии» om 是 试验 齿轮 的 接触 
疲劳 极限 应 力 (МРа), ЖИ 12-20 -~ 


图 12-31 中 查 取 ， 或 由 表 12-49 中 公式 
求 得 可 取 接 触 强度 计算 的 最 小 安全 系 
数 Sua 21-15 

Ор 许 用 弯曲 应 力 (MPa), 可 取 rp = 
1. бок БАН [J 22 JJ), ось = 
1. Тор ( 轮 齿 双 向 受 力 )， сы, 是 试 
验 齿 轮 的 弯曲 疲劳 极限 ， 从 图 12-20- 
图 12-31 中 查 取 ， 或 按 表 12-49 中 公式 
计算 。 

Үр 力作 用 于 齿 项 时 的 复合 齿 形 系数 ， 按 实 
际 齿 数 z 查 图 12-17 或 图 12-18, 

KK 一 一 载荷 系数 ， 常 取 玉 =1.2~2.2。 原 动机 出 
力 均 匀 ， 工 作 机 载荷 平稳 ， 齿 宽 系 数 小 、 
轴承 对 称 布置 、 轴 刚性 大 ， 齿 轮 精 度 高 、 
圆周 速度 低 时 取 小 值 ， 反 之 ， 取 大 值 。 

Л.Л--ИЯЖЯ, 23212-39, 

计算 时 ，om 应 取 两 齿轮 中 的 小 值 ; 比值 y. Z 
app 应 取 两 齿轮 中 的 大 值 。 式 中 的 “+” 号 用 于 外 路 
合 ,“-” 号 用 于 内 路 合 。 
12.1.8.5 渐 开 线 圆 柱 齿 轮 抗 疲劳 承载 能 力 校 核 计算 

齿轮 抗 疲劳 承载 能 力 计 算 包 括 齿 面 接触 疲劳 强度 
计算 和 齿 根 弯曲 疲劳 强度 计算 两 大 部 分 。 本 章 推荐 的 
计算 方法 ， 主 要 根据 СВ/Т 3480—1997 而 编制 ( 简 
10), 适用 于 钢 、 和 钴 铁 制造 的 ， 基 本 齿 廊 符合 GB/T 
1356—2001 И] Ру. К НИ, ЖАЯ (ХХ 
ЯНА) 圆柱 齿轮 。 

(1) 校 核 计算 公式 (Ж 12-40) 

(2) 计算 公式 中 各 参数 和 系数 的 确定 

1) Ж Ки, НТВ Е а. В т 和 
齿 宽 等 ， 通 常 由 校 核 计 算 任 务 书 给 出 ， 或 者 由 本 章 
12.1.8.4 节 所 述 方法 初步 确定 。 

2) 分 度 圆 上 的 名 义 切 向 力 F, 一 般 由 齿轮 传递 
的 名 义 功 率 或 名 义 转 矩 来 确定 。 名 义 切 向 力作 用 于 端 
面 内 并 切 于 分 度 圆 。F, 的 计算 式 见 表 12-34。 这 里 认 
为 Ff 是 一 个 稳定 的 载荷 ; 对 于 不 稳定 载荷 情况 下 ， 
的 确定 见 本 章 12. 1. 8.6 节 。 






















































































































































































Ж 12-39 洁面 接触 强度 计算 系数 











|! 小 齿轮 Г ТҮ [Г] 
“ 大 齿轮 钢 球墨 铸铁 灰 铸铁 球墨 铸铁 灰 铸 铁 ЖӨН 
_ 480 466 435 453 422 401 
ші J. 761 738 689 718 670 636 














#: 1. 表 中 钢材 料 包 括 铸 钢 。 


те 























2. 本 表 适 用 于 B=0°~15° 的 直 具 和 和 斜 齿 轮 。 对 于 B=25°~35° 的 人 字 齿 轮 ， 表 中 的 JJ 和 几 分 别 乘 0.93. 
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Ж 12-40 ”齿轮 接触 疲劳 强度 和 弯曲 疲劳 强度 校 核 计算 公 式 
项 H 齿 面 接触 疲劳 强度 具 根 弯曲 疲劳 强度 
G < up OF EOFp 
强度 条 件 Ш SS 或 8,25, 
计算 应 力 F /url FE 
/MPa | I ук. олу, ЖАҚ, Қара, YrsY, Үр 
许 用 应 力 сь ут ув бух Oplim Үзт Ух Yaar Yu er Y, 
/МРа Ca 822 Фүр = Га 
安全 系数 5, _ биін үт іук ух : Ри Үт Уут Уат Уат 
CH OF 
Е: 1. 式 中 “+” 号 用 于 外 路 合 ,“-” 号 用 于 内 嘴 合 。 
2. 本 表 中 各 符号 的 意义 见 表 12-41。 
表 12-41 £ 12-40 中 各 符号 的 意义 
类 别 符 号 意 义 单 位 确 ж J 法 
CH OF 计算 接触 应 力 和 计算 弯曲 应 力 MPa 表 12-40 
Снр «бұр 许 用 接触 应 力 和 许 用 弯曲 应 力 MPa Ж 12-40 
Sa Sr 接触 强度 和 弯曲 强度 的 计算 安全 系数 表 12-40 
и Уран | 接触 强度 和 弯曲 强度 的 最 小 安全 系数 Ж 12-51 
基 F, 分 度 贺 上 的 名 义 切 向 力 N 表 12-34 
4 МЕ y E BL N тт 
数 ИЖ (ДАЛЕЕ ЖОТА ФЕН ИИ ЗЕ УШ) йш 
т, 法 向 模 数 
齿 数 比 ,u=z,/z1 宇 1 
Шы. 试验 齿轮 的 接触 疲劳 极限 MPa 图 12-20~ 图 12-31 
9 Flin 试验 齿轮 的 弯曲 疲劳 极限 MPa 图 12-20~ 图 12-31 
к, 使 用 系数 表 12-42 
x K. 动 载 系数 式 12-4 
_ Kug Ве fl gm ШӘЙ BJ 18 HI р £ Ж Ж 12-44 或 表 12-45 
的 Krp 这 弯 强度 计算 的 齿 面 载荷 分 布 系数 到 12-13 
Kua нен ИННА 4 25 u Z Ж 表 12-46 
К ЕЕ ЕТІЛЕ ІЛЕ | Ж 12-46 
А 节点 区 域 系 数 到 12-14 
É 2 材料 弹性 系数 表 12-47 
ІР z ЛЕТТІ J ЖЖ 4 12-15 
т 2; Не шін ЖҮРЕ ЛЕЛ АН ағ; 到 12-16 
ү 2% а АЖ ге 
5 Ы 复合 齿 形 系数 图 12-17 或 图 12-18 
数 ү, 抗 恋 强度 计算 的 重合 度 系数 式 (12-11) 
抗 弯 强度 计算 的 螺旋 角 系 数 到 12-19 
2. 接触 强度 计算 的 寿命 系数 % 12-31 
修 ay 弯曲 强度 计算 的 寿命 系数 4 12-32 
正 » 润滑 油膜 影响 系数 表 12-51 
38 Zw 齿 面 工作 硬化 系数 到 12-33 
极 Zx 接触 强度 计算 的 尺寸 系数 到 12-34 
5 Y, 抗 弯 强 度 计算 的 尺寸 系数 4 12-35 
系 Yarerr 相对 齿 根 圆 角 敏感 系数 表 12-52 
数 Уат 相对 齿 根 表面 状况 系数 4| 12-36 
Үзт 应 力 修正 系数 Ysr =2 
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3) НАСК, ЖЕН ТАЗЫ УРА Ж 51 以 及 运行 状态 。 如 有 可 能 ，K， 可 通过 实测 或 对 传动 系 
起 附加 动 载荷 影响 的 系数 。 这 种 外 部 附加 动 载荷 取决 于  ” 统 的 全 面 分 析 来 确定 。 当 上 述 方法 不 能 实现 ， 齿 轮 只 能 
原 动 机 和 工作 机 的 特性 、 轴 和 联 轴 器 系统 的 质量 和 刚度 按 名 义 载 荷 计算 强度 时 ，K， 可 参考 表 12-42 查 取 。 
表 12-42 使 用 系数 KK 






















































































































































































工作 机 工作 特性 及 其 示例 
均匀 平稳 轻微 冲击 中 等 冲击 强烈 冲击 
发 电机 ,均匀 传送 的 不 均匀 传动 (如 包装 件 ) 挖掘 机 ( 铲 斗 传动 装 
带 式 运输 机 或 板式 运 | 的 带 运输 机 或 板式 运输 机 ， мое, МЕШ Ж 
| 答 机 ,螺旋 运输 机 , 轻 | 机 床 主 传动 ,重型 升降 机 ,起 | 胶 和 е үң apak R. Ве), BR 
原 动 机 工作 特性 | 型 升降 机 ,包装 机 ,机 | 重 机 旋转 机 构 , 工 业 和 矿 用 SE СБШ), 磨 机 (重型 ) ,橡胶 搓 抒 
及 其 示例 床 进 给 传动 ,通风 机 ，| 通风 机 ,重型 离心 分 离 器 , 离 K P LR н? | 机 ,破碎 机 ( 石 块 、 矿 
轻型 离心 机 ,离心 泵 ，| 心 稍 , 稠 黏液 体 或 变 密度 材 | 不 车 床 ) ным | 石 ) ,冶金 机 械 ,重型 给 
轻 质 液态 物质 或 均匀 | 料 搅拌 机 ,多 缸 活 塞 泵 ,给 水 ГІСІ "提升 ЖЖ, # ЗЕЙ, Ж 
密度 材料 搅拌 器 , 剪 切 яе Мой в, ИЛИ | BL, ЕЕН, 8 
机 、 冲 压 机 ,车 床 , 行 | 炉 , 轧 机 9 (连续 锌 条 、 铝 条 0 ЕКЕ ТАТ НЫ 
ЖЫ? 以 及 线材 和 棒 料 轧机 ) 砖 机 , 碾 碎 机 
均匀 平稳 :如 电动 
机 (例如 直流 电动 
51. иден 1.00 1.25 1.50 1.75 
(小 的 , 起 动 转 
很 小 ) 
轻微 冲击 :如 蒙 汽 
轮机 、 燃 气 轮机 、 液 
压 马 达 、 电 动机 ( 较 1.10 1.35 1.60 1.85 
大 .经 常 出 现 较 大 的 
起 动 转 矩 ) 
Қынаны 1.25 1.50 1.75 2.0 
оша 1.50 1.75 2.0 2.25 或 更 大 
Е. 1. 表 中 数值 仅 适 用 于 在 非 共振 速度 区 运转 的 齿轮 装置 ， 对 于 重 载 运转 ， 启 动 转 矩 大 ， 间 砍 运行 以 及 有 反复 振动 载荷 









































增 速 传动 ， 根 据 经 验 建 议 取 上 表 值 的 1.1 倍 。 
外 部 机 械 与 齿轮 装置 之 间 有 挠 性 连接 时 ， 通 常 K, 值 可 适当 减 小 。 








Е: 

等 情况 ， 就 需要 校 核 静 强度 和 有 限 寿 命 强度 。 
2. 对 于 
з. 当 











© 额定 转 矩 = 最 大 切削 、 压 制 、 冲 击 转 和 矩 。 
@ 额定 转 算 = 最 大 启动 转 矩 。 

О ”额定 转 矩 = 最 大 轧 制 转 和 矩 。 
@ 
Ө) 











电流 控制 力矩 限制 器 。 
于 轧 制 带 材 经 常 开裂 ， 可 提高 K, 至 2.0. 





























4) 动 载 系 数 K,。 是 考虑 齿轮 制造 精度 、 运 转速 式 中 的 K ЖІК, 查 表 12-43, 
度 对 轮 齿 内 部 附加 动 载荷 影响 的 系数 。 影 响 动 载荷 系 种 基于 经 验 数据 的 确定 K. 值 的 线 图 如 图 12-12 
数 的 主要 因素 有 基 节 和 齿 形 误差 、 节 线 速度 、 转 动 件 ”所 示 。 此 图 没有 考虑 其 振 区 的 影响 。 图 中 6、7…12 
的 惯量 和 刚度 、 轮 齿 载 荷 、 喘 合 刚 度 在 路 合 循环 中 的 为 齿轮 传动 精度 系数 C， 用 下 式 计算 确定 : 




























































































变化 ， 以 及 跑 合 效果 、 润 滑 油 特性 等 。 如 能 通过 实测 C=2. 852In(/,,) -0. 5048In(z) - 1. 144ln( m, ) +3. 32 

或 对 所 有 影响 因素 作 全 面 的 动力 分 析 来 确定 包括 内 部 。 式 中 :一 大 .小 齿轮 中 计算 得 C 值 大 者 的 齿 数 ; 

动 载荷 在 内 的 切 向 载荷 ， 则 可 取 ,=1。 在 一 般 计 算 m, 一 一 法 向 模 数 ; 

中 (此 轮 在 亚 临 界 区 工作 ) К, 可 按 下 式 计算 : /一 一 大 小 齿轮 中 最 大 的 单个 齿 距 偏差 值 。 
өте = ИШ ЖК Кр. 、Kre 。 是 分 别 考虑 沿 





е 2. 
应 力 影响 的 系数 。 影 响 Kig 和 Ki 的 主要 因素 有 齿轮 副 


























































































































1358. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
18 ҮЛЕСІ ДЕ 
Zr = /一 一 一 一 (12-5) 
1.6 cos а tane” 
$ 式 中 о, 端面 分 度 圆 压力 角 ; 
ма = ,一 一 基 圆 螺旋 角 ; 
12 6 о h [Й] wa ЩЙ ff) © 
十 分 精密 “| 3.0 
1.0 | ж 22 | 
0 10 20 30 40 50 2.9 
v/(m/s) 28| 
В 12-12 动 载 系数 K, 27 
的 接触 精度 W SMM. ЖККУ, ЖОЛ 26 
载荷 、 热 变形 和 齿 向 修 形 等 。 精 确 确定 Kip 和 Krg 是 可 29155520 
能 的 ， 但 比较 困难 ,在 一 般 计 算 中 ， 可 利用 表 12-44 245--50.005 
2.30. 


和 表 12-45 的 简化 公式 计算 Kap 值 。 

在 一 般 的 计算 中 ， 可 取 K. = Kue; 如 需要 较 精 
确 确定 Қы, Н/Е 12-13, ЕН ЛЕЙ (шш), 
АЛ АЕ ОА НАНЫ 6, ЖЕҢ ЗА АО e BE. sl 


中 是 具 高 (mm ) 。 














оо 
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ишш нал лт 


сә + ш 





ТТТІТГІТТТТҮТТТІТІТ ТТЕСИТИТТТГТТТІТТТЕРГІТТІІІТІ 
1.03 1.041.061.0811 121315 2 34 
Кєр 


12-13 弯曲 强度 计算 的 载荷 分 布 系数 Кү, 


6) 齿 间 载荷 分 配 系数 К,,. K. 。 分 别 考 虑 同时 
路 合 的 各 对 轮 天 间 载 荷 分 配 不 均匀 对 山 面 接触 强度 和 
弯曲 强度 影响 的 系数 。 影 响 齿 间 载荷 分 配 系数 的 主要 
因素 有 : 轮 齿 受 载 变形 、 制 造 误差 、 齿 廓 修 形 和 跑 合 
效果 等 。 

在 一 般 的 计算 中 ， 可 查 表 12-46 来 确定 Ku Ж 
ЗГЕ 

7) 节点 区 域 系 数 Zu。 是 考虑 节点 处 具 廊 曲率 对 
接触 应 力 的 影响 ， 并 将 分 度 圆 上 的 切 向 力 折算 为 节 攻 
上 的 法 向 力 的 系数 。Z8 值 可 由 式 (12-5) 计算 而 得 。 
对 法 向 齿 形 角 a,=20?" 的 外 路 合 齿轮 ，2m 值 也 可 从 轿 
12-14 中 查 得 : 









































ZH 




































































0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 
8/(°) 


图 12-4 节点 区 域 系 数 (a,=20°) 
8) 材料 弹性 系数 Z:。 是 用 来 考虑 材料 弹性 模 量 
和 泊 松 比 v 对 接触 应 力 的 影响 ， 其 值 可 用 下 式 计算 而 得 : 
1 





























(12-6) 





2 
1-;, 








( = | 
т + 
Е, E, 

对 于 某 些 常用 材料 组 合 的 Z, Ü. nf Ж 12-47 
中 查 得 。 


















































9) 接触 强度 计算 的 重合 度 系数 Z。。 齿 轮 重 合 度 
对 单位 齿 宽 载荷 的 影响 用 重合 度 系数 7, 来 考虑 。Z。 
可 按 es。 和 sp 的 大 小 ， 用 下 式 计算 而 得 : 

当 0<sp<1 时 ，Z。 用 下 式 计算 : 














4-е, ер 
Z, = 1- +— 
° 3 ( 8) с. 


м4 ёр21 时 ， 按 ep=1 代入 上 式 计算 Z. 

在 计算 ғ, В, ЛЖ ТЕ ИЕ Б. ТЕЛИ 
Ж, b 应 为 两 个 斜 齿 轮 的 工作 齿 宽 之 和 。 

Z, 也 可 由 图 12-15 查 得 。 

10) 接触 强度 计算 的 螺旋 角 系 数 Z。。 是 考虑 螺 
旋 角 造成 接触 线 倾斜 对 接触 应 力 影响 的 系数 。28 值 
用 下 式 计 算 ， 也 可 查 图 12-16: 


Zp= VcosB 


(12-7) 
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(12-8) 
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Ж 12-43 ЖК. К, 






















































































































































































K, K, 
AFE. 大 人 > у nl 
齿轮 种 类 精度 级 (GB/T 10095. 1 一 2008) 
一 各 种 精 
5 6 了 8 9 
нікф 7.5 14.9 26.8 39.1 52.8 0. 0193 
斜 齿轮 6.7 13. 3 23.9 34.8 47.0 0. 0087 
Ж 12-4 软 齿 面 齿 轮 Kap 的 简化 计算 式 
结构 布局 及 限制 条 件 
же 
4< s 
ШИ 
时 | 精度 级 
是 | (GB/T 
1 
入 | 10095.1 
е; 
[AN 
= — 2008) 12 12 
Ун| 
整 5/1<0.1 0. 1<5/1<0. 3 »/1<0. 3 
近 于 对 称 支承 非 对 称 支承 e 
= 5 1.14%0.18 > +2.3x10 b 式 (A)+0.108 ф * аЙ (А) +1.206ф 4 
2 = 
ү 6 1.15+0.18 фа +3x10 6b 式 (B)+0.108 由: (В) +1.206ф 4 
[AN = 
| 7 1.17+0.18 ф 1 +4.7x10 Ё. 式 (C)+0.108 ф 1 式 (C)+1.206 1 
р = 
Ж 8 1.23+0. 18 9 > +6.1х101 24(0)+0.108 ф * 式 (D)+1.206 1 
/ъ 2 = 
Ë 5 1.1040. 18% +1.2x10™ р 式 (E)+0.108 ó š (Е) +1. 206ф 1 
Ш 6 1.1140. 18ф 1 ЖКШ” 5 (Е) +0.108 $ (Е) +1. 206ф * 
对 7 12+0.18ф а +2.3х107 р (С) +0. 108 ф* 式 (CG) +1.206ф * 
ч š š 7 
跑 8 1.1540. 18ф а +3.1х107* 6 式 (H)+0.108 由 (Н) +1.206ф 4 
А 
注 : 1. 本 表 适 用 于 结构 钢 ( 正 火 ) 、 调 质 ТИИ, 
2. МР АНЕ РР ШЛАЗЕ, Кар = 1.21. 
3. ЖИ р А 0) mm. 
4. 当 Kiie>1.5 时 ， 通常 应 采取 措施 үл 
Ж 12-45 ЖЕНЕ KupB9J š 4k TF з\, 
结构 布局 及 限制 条 件 
并 
2< 5 
配 K 
时 | 精度 级 s 
是 | (GB/T й 
Жж 可 ' 
入 | 10095.1 
Уч 月 
8 --2008) 范 1/2 1/2. 
整 НЕ 5/1<0. 1 0. 1<5/1<0. 3 2/1<0. 3 
近 于 对 称 支承 非 对 称 支承 悬臂 支承 
= І 1.34 | 1.09+0. 26ф | +2х10* 6 式 (1) +0. 156ф 1 2001) +1. 742ф 4 
u >1.34 | 1.05+0.31ф 1 %2.3х1070. 2607) +0. 1869 1 式 (J) +2. 077ф 4 
[AN 2 = 
г <1.34| 1.09+0.26ф 4 +3.3x10 р (К) +0. 1569 * 式 (K) +1.742ф 1 
& 6 
救 2 Еу 
整 >1.34 | 1.05+0.31ф ，+2.3x10 4%. (М) +0. 1869 * 00м) +2. 077ф 3 
Т <1.34| 1.05+0.26ф 1 ев. (№) +0. 156ф 4 (N) +1.742ф 4 
5 2 -4 4 
É >1.34 | 0.99+0. 31ф +1.2х10 42, (Р) +0. 1869 * (Р) +2. 077ф * 
ЫЛ 2 = Р 
и А 1.34 | 1.05%0.26ф | +1. 6х10 42, 式 (Q)+0. 156 由 1 式 (Q)+1.742 1 
>1.34 1.0+0.31ф 3 +1.9x10™ b (6) +0. 186ф 1 (6) +2. 077ф 1 
注 1. ааа ны Кіш-1.2-1.3, 
2. ЖН Ь BJ у т 
3 Ж Kao > 1.5 B, ЖУДИ ЕЕЕ Кой. 


` 1360. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





Ж 12-6 齿 向 载荷 分 配 系 数 КЬ. КЬ, 

























































































天 天 AD =100N/mm <100N/mm 
精度 级 (GB/T 10095. 1 一 2008) 5 6 7 8 9 6 级 及 更 低 
= Я Ки. 1/22 21.2 

经 表面 硬化 的 直 齿 轮 - 1.0 1.1 1.2 ы 
Қы 1/Ү? 21.2 
Киң ( 5 @ 
经 表面 硬化 的 斜 齿轮 K 1.0 1.1% 1.2 1.4 =,/с087В; 21.4 
Еа 
未 经 表面 硬化 的 直 贞 轮 | 1.0 ТЕС Га 
= НАЗЫ Гай ë | Гл >1.2 
Kua 2 @ 
未 经 表面 硬化 的 斜 齿 轮 x 1.0 1.1 1.2 1.4 ғ./сов2В, > 1. 42 
Fa 
”对 修 形 的 6 级 或 高 精度 硬 齿 面 齿轮 Ku. =К = 1。 
є 
ЗП К. > , J| K... =e. /e Y 。 
@ 如 果 K, >— IJ К,,-е,/ғ.Ү, 
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#12-47 材料 弹性 系数 Zk, 
(单位 : А/МРа) 
齿轮 1 材料 齿轮 2 材料 
钢 189.8 
钢 铸 钢 188.9 к 
球墨 铸铁 181.4 
灰 铸 铁 162.0-165.4 
铸 钢 188.0 
КЕД 球墨 铸铁 180.5 一 一 一 一 
灰 铸 铁 161.4 0.80 
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 
Rae Ө 3. 
кету 球墨 铸铁 173.9 ТӨ 
ЖР К 156. 6 
灰 铸 铁 灰 铸 铁 143.7-146.7 12-16 ”接触 强度 计算 的 螺旋 角 系数 2, 
注 : 表 中 取 全 部 材料 的 v= 0.3; Ж E = 2.06x 单 对 齿 路 合 区 内 界 点 处 的 接触 应 力 的 系数 。 
10° МРа, Й Е = 2.02x10MPa， 球 墨 铸铁 已 = 2, 是 把 大 齿轮 节点 处 的 接触 应 力 折算 到 大 齿轮 
1.73х10° MPa， 灰 铸铁 E= (1.18~1.26) xl05MPa。 单 对 齿 晓 合 区 内 界 点 处 的 接触 应 力 的 系数 。 














@ 引入 系数 Zao 的 根据 。 分 析 计 算 表 明 ， 在 任何 
































“Rb 哺 合 瞬间 ， 大 小 齿轮 的 接触 应 力 是 相等 的 。 哨 合 时 齿 
095 2 面 最 大 接触 应 力 总 是 出 现在 小 轮 单 对 齿 吵 合 区 内 界 点 
КЕШЕ B、 节 点 С ЖК ЖИП АПАЙ D 这 三 个 特殊 

点 之 一 处 上 ， 应 取 其 最 大 值 进行 强度 核算 。 表 12-40 














0.85] 中 的 e， 计 算式 ， 是 基于 节点 区 域 系 数 Z， 计 算得 节点 




















































































































“ ово: | C 处 的 接触 应 力 ， 当 单 对 货 吵 合 区 内 界 点 处 的 应 力 超 

ТЕ | 过 节点 处 的 应 力 时 ， 即 Z, 562, 大 于 1 时 ， 在 确定 计 

1 Н 算 应 力 ow 时 应 乘 以 其 中 的 大 值 予 以 修正 。 对 于 齿 数 z 

0.704 В <20 的 齿轮 ， 如 需 精 确 计算 接触 强度 ， 这 种 修正 更 有 

11702... 必要 。 如 果 Z. 2, 均 不 大 于 1， 就 可 以 取 节 点 C 处 的 
0 ИГЫ: 25 接触 应 力作 为 计算 接触 应 力 ， 即 取 7„=7„= 1. 

@ Zx. 2, 的 确定 方法 : 先 计算 参数 M. 和 MM， : 


12-15 ”接触 强度 计算 的 重合 度 系数 Z. 
11) НАМ ЖЭЙ Д = шах (2,, 2р), ШІ 


М, = 
%2,.2, 两 者 之 中 的 大 值 代入 表 12-40 中 ou 计算 ір || |8 ШТАТЫ 
ШЕ =] = (ë, = 
式 ， 计 算 齿 面 接触 应 力 值 。 d %, Ии 


Zs 是 把 小 齿轮 节点 处 的 接触 应 力 折 算 到 小 齿轮 (12-9) 


lana; 






































М,= 
do | 2т da 2т 
4, 2 di 2 













































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 - 1361 . 
шо; АПА: 
取 Z =ZEy= l, 

















通常 ， 齿 数 比 и>1.5, М, 一 般 小 于 1， 所 以 Z = 





































































































































































































































































































































































































1。 因 此 Z, 值 只 用 于 и<1.5 的 齿轮 强度 计算 中 。 
(12-10) 12) ААЖ Y... ТЕ СВ/Т 3480—2008 中 ， 
ЖӨН 4л, ао ЛН, ЖИ ШИИНҤ ”力作 用 于 齿 顶 时 的 齿 形 系数 和 应 力 修正 系数 分 别 用 
1А А - x ж ` ж гу; Ж 
@ (mm); Yi, 和 了 ,表示 。 现 在 为 了 简化 计算 ， 用 复合 齿 形 系数 
Чы, а. ЗИЛИ, ХЕЕНЖИН ү (су у) ЖАЗИ, Ил, Ж 
8 (mm); 应 力 和 切 应 力 等 对 齿 根 应 力 的 影响 。 
51、 如 一 一 分 别 为 小 齿轮 、 大 齿轮 的 齿 数 ， ҮП ИК zx(z, ) 、 变 位 系数 *， 从 图 12-17 
М эш PU Ik ЛУД. 、 ; ` 2. 
%! 一 一 端面 节 圆 路 合 角 ; 或 图 12-18 中 查 得 。 图 12-18 用 于 刀具 有 凸 台 量 的 齿 
5。 一 一 端面 重合 度 。 轮 。 图 中 а, ЖАНИЯ Ж. 
У л: . ` ` | ғ- 
对 直 齿 轮 : ЮЕ Үр 用 替代 齿 条 (¿== ) ЖЖ, М. 
ТИ. аем тае 图 12-17 的 图 注 。 
0 M,>1 PJ, Ze =M,; "i M,< 1 hF, Z, = 1, 13) 抗 恋 强度 计算 的 重合 度 系数 了 ， 是 将 载荷 
Рр А > 
对 和 斜 齿 轮 : 由 齿 顶 转换 到 单 对 齿 吵 合 区 外 界 点 的 系数 。Y。 可 用 
щер21 В, 72%-251. 下 式 计算 而 得 : 0.75 
当 ep<1 时 ， 2ъ=М,-ёв (М,-1); Y. = 0. 25 + ` (12-11) 
е 
щщ Z <1 时 ,， 取 2Z ,=1。 И “п 
Ри тақа 当量 齿轮 端面 重合 度 ; 
Me 2” ; 2 
б 2 ёв 2 Su = Ea/ cos’B, (12-12) 
щ Z <, Ж Л„=1„ i Б | 
жн В, 基 圆柱 上 螺旋 角 ; 
| Т 5.6 
2 | Z ГТ 
Ж 4 ШНҢ-Н-Н5,4 
I 2! | š > Ka | 
n ў іл 
Е x 2, СА > ШЕН 5.2 
< > ` 
$® SA Е 4 5.0 
0, L 48 „ 
名 
9 4.6 
НЕН; “ы 
0з Ш 44 
04 
144.2 
0.5 4.06-Ур.. 
| 4.0 
0.6 
0.7 3.8 
0.8 
3.6 
09 
19 3.4 
7 8 9 10 11 12 14 16 18 20 30 40 60 80100200400 
2(гу) 





12-7 外 齿轮 的 复合 齿 形 系数 YE。 


Y. =5.10, `4p =p PF, Y. = Y 


ЖЕ: о,-209; һ,/т,-1; hoZm,= 1.25; pio/m,=0.38, XÍp =p. 72, 
具 高 h=h.s+h, 的 内 齿轮， 


Евж 0 













































































































































































“1362. 机 械 设计 师 手 册 ( + JE) 
T | | 5.6 
4,<1.0 | | 
] 站 上 5.4 
r K: ТТ 
4 SES H52 
y o No io a L 
ич дв л 门 
Ni 5.0 
Z | 
| 
95 4.8 
| 
T 全 
паа 4.6 
ЕЕ А 
0 И 
L 84 ад о 
0. 
2 42 
06 4.02-Ұ... 
40 
0.7 
0.8 H-+43.8 
0.9 “5 се 
7 8 9 10 H 12 14 18 20 30 40 5060 100200400%% 
2(ғ) 


12-18 外 齿轮 的 复合 齿 形 系数 YE。 





ЇЕ: о,-209; һ./т,-1; hoZm, = 1.4; р./т,-0.4; 剩余 凸 台 量 0. 02m,。 


刀具 凸 台 量 P =0. 02m, +q, = ЖЕ. 


cosB, = cosBcosa / соза, (12-13) 

14) 抗 弯 强 度 计 算 的 螺旋 角 系 数 Үр, ж 28 MR 

旋 角 造成 接触 线 倾斜 对 齿 根 应 力 产生 影响 的 系数 。 殿 
数值 可 用 下 式 计算 : 
































y (12-14) 


в = 1 = ер тз > Ува 
Ура = 1—0. 252.220. 75 

上 式 中 ， 当 ep>1 时 , 取 eg=1; 

当 Y6<0.75 НЇ, 取 Y,=0.75 

当 B>30°* 时 ， 取 B=30° 

Ур 值 也 可 从 图 12-19 中 直接 查 得 。 


(12-15) 









































1.00 єр=0 
0.1 
02 
0.3 
0.90 04 
&р=0.5 
ы 0.6 
| 0.7 
0.80 0.8 
0.9 
ааа -Э sp>1.0 
1 
0 10 20 30 40 


Ве) 
图 12-19 ” 抗 恋 强度 计算 的 螺旋 角 系数 Y, 
15) 试验 齿轮 的 疲劳 极限 сын, ЖІ бұны» ЖЕН Ж 
种 材料 的 齿轮 经 长 期 持续 的 重复 载荷 作用 后 轮 齿 保持 
不 失效 时 的 极限 应 力 。 影 响 оны ЖІ op 的 主要 因素 





























有 : 材料 的 成 分 和 力学 性 能 ， 热 处 理 及 硬化 层 深 度 、 
硬化 梯度 ， 残 余 应 力 ， 以 及 材料 的 纯度 和 缺陷 等 。 

om 和 mm 可 由 齿轮 负荷 试验 或 使 用 经 验 的 统 
计数 据 得 出 。 在 无 这 方面 资料 时 ， 可 根据 材料 (3А 
处 理 ) 和 具 面 硬度 参考 图 12-20~ 图 12-31 选取 相应 
的 с fl ст (失效 概率 为 1%) 。 表 12-49 是 根 
据 图 12-20~ 12-31 制 成 的 ， 供 参考 使 用 。 

在 ru 和 cma 的 图 中 ， 给 出 了 代表 材料 质量 等 
级 的 三 条 线 ， 其 对 应 的 材料 质量 要 求 见 GBZT 8539— 
2000《 齿 轮 材 料及 热处理 质量 检验 的 一 般 规定 》。 

MI 一 一 表示 材料 质量 和 热处理 达到 最 低 要 求 时 
的 疲劳 极限 取 值 线 。 

MQ 一 一 表示 齿轮 材料 质量 和 热处理 质量 达到 中 
等 要 求 时 的 疲劳 极限 取 值 线 。 此 中 等 要 求 是 有 经 验 的 
工业 齿轮 制造 者 以 合理 的 生产 成 本 能 达到 的 。 

ME 一 一 表示 齿轮 材料 质量 和 热处理 质量 达到 很 
高 要 求 时 的 疲劳 极限 取 值 线 。 这 种 要 求 只 有 在 具有 高 
水 平 的 制造 过 程 可 挖 能力 时 才能 达到 。 

对 于 一 般 的 工业 齿轮 可 按 МО 级 质量 选用 。 

@ 试验 齿轮 的 接触 疲劳 极限 rw 是 指 某 种 材料 
的 齿轮 经 长 期 持续 的 重复 载荷 作用 (对 大 多 数 材 料 
其 应 力 循 环 基数 为 5x10”) 后 ， 齿 面 不 出 现 进 展 性 点 
刨 时 的 极限 应 力 。 图 12-20a~ 图 12-31a 是 试验 齿轮 在 
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标准 的 运转 条 件 下 得 到 的 oa fB. ПЕН, 


@ 试验 齿轮 的 弯曲 疲劳 极限 oo, 是 
齿轮 经 长 期 





指 某 种 材料 





ЕШТЕН (对 大 多 数 材 料 其 应 力 循 


环 基 数 为 3x10") 后 ,， 齿 根 保持 不 破坏 时 的 极限 


应 力 。 


图 12-20b~ 图 12-31b 中 提供 的 op 
运转 条 件 下 得 到 的 ， 可 供 选 用 。 




















适 
曲 





ТР 


Е ЯШЕ: 




















值 是 在 标准 





这 些 图 中 的 zea, f 
[的 受 载 情况 ， 对 于 受 对 称 双向 大 
Е (如 中 间 轮 、 行 星 轮 ， 见 表 








12-48) ， 应 将 


图 中 查 得 的 rmin 值 乘 上 系数 0.7; 对 于 双向 运转 工作 
的 齿轮 ， 其 opi, 值 所 乘 的 系数 可 稍 大 于 0.7。 

@ 我 国 的 试验 数据 。ISO/DP 6336. 1~3 公布 后 ， 
我 国有 关 单 位 曾 对 国产 材料 齿轮 的 极限 应 力 сұ, ЖІ 
orim 进 行 过 大 量 的 试验 研究 。 试 验 符 合 1506336 规定 
的 标准 运转 条 件 。 各 种 材料 元 轮 的 oni Ñ omin 试 验 
结果 列 于 表 12-50， 其 数据 可 供 参 考 。 值 得 注意 的 是 
所 有 材料 的 oi 试验 数据 都 偏 低 ， 因 此 建议 在 计算 
齿轮 弯曲 强度 时 取 较 大 的 最 小 安全 系数 Sra Ë, 









































Ж 12-48 齿轮 每 一 转 内 同一 齿 侧面 的 哮 合 次 数 j 












































































































































































































































2( 从 动 ) 3( 从 动 ) ”1( 主 动 ) 200) 
1( 主 动 ) \ 1( 主 动 ) 2 ”3( 从 动 ) 
此 轮 副 СЭ СЭ 
а) b) с) 
Л 1 2 1 
iË 
т, J: 1 1 1 
触 
ГА 1 1 
И Л 1( 单 向 ) 20%) 1( Ы) 
IN 
т ГА 1( 单 向 ) 1( 单 回 ) 2( 双 问 ) 
曲 
Л 1( #B|n]) 101] ) 
Е: 1. 表 中 主动 轮 1 的 转向 均 不 变 。 
2. 表 中 “ 单 向 ”表示 齿 根 受 单 向 弯曲 应 力作 用 ;“ 双 向 ”表示 齿 根 受 双向 弯曲 应 力作 用 。 
3. 表 中 j 的 下 角 标 1、2、3 分 别 代表 齿轮 1. 2. 3. 
600 
ME 
300 
500 
Š 
š 2 МЕ 
š 200 
Ë Мі-МІ е 
Š 400 о i — et e 
100 
300 
100 200 300 
100 200 300 HBW 
HBW b) Ор 
a)OHlim 


Е 12-20 正 火 处 理 结构 钢 的 OHlim 和 О 
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OHlim/MPa 


бніт/МРа 












































































































































































































































500 МЕ 300 
400 8 
š 200 L— МЕ 
£ 
МІ=М Е 
(0) ° MMO 
300 100 
100 200 300 100 200 300 
HBW HBW 
а)бніт b) OFlim 
12-21 正 火 处 理 铸 钢 的 бинт 和 Oplim 
600 ME 
500 300 
2 МІ-МО 
< 5 
Ë 
Е е МЕ 
Е š 
© а Ë 200 А 
p> м9 
100 
100 200 300 
300 100 2300 300 г: 
НВУ Жүн 
а)бніт J Ot 
12-22 ”可 锻 铸 铁 的 Он 和 О 
700 РУТ 
300 
s 
600 5 ЕЕ 
-МО š 
ë 200 МІ-МО 
500 
100 200 300 100 100 200 300 
HBW HBW 
а)бніт Ы) OFlim 


12-3 ”球墨 铸铁 的 og, 和 Сұр» 
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Сніњ /МРа 


500 


400 


OHlim/MPa 


300 


@ 对 于 铸铁 材料 ， 当 硬度 <180HBW 时 ， 表 明 金 属 组 织 中 铁 素 体 成 分 过 
多 ,不 宜 做 齿轮 。 



















































































ME 
200 
© 
в. 
z 
МІЕМО Ë ME 
b 100 
-МО 
0 
100 200 300 
100 200 300 HBW 
HBW b) ср; 
Qa ) Flim 


图 12-24 ЖКН Оніт 和 ош 















































МЕ 
1100 
1000 
900 
MQ 
800 400 
700 


ML 


w (С)20.20% МЕ 
МО 
合金 钢 БЫ 
300 
„5. 








OFlim/MPa 
БЫ 
= 














600 碳 钢 209 
MQ 

































































二 于 мі 
1 
500 Т. 0 0 200 500 400 
HV(HBW) 
b) Окт 
400 





12-25 调 质 处 理 的 碳 钢 、 合金 钢 的 OHlim 和 OFlim 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





OHlim/MPa 









































































































































































































































МЕ 
800 
=МО 400 
700 
合金 钢 ME 
300 ГЕ MLEMO 
I ып 
Сс. 
2 
В МЕ 
600 е д 
200 
—— V 
500 100 100 200 300 400 
HV(HBW) 
b) OFlim 
400-100 200 300 400 
HV(HBW) 
а)бніт 
12-26 调 质 处 理 铸 钢 的 осына! OFlim 
1700 
ME 
ME 500 = 
b у 
1600 а М 
д Е 111 
= % 400 
š Е Ууру ы 
š Те? мо Ó 保证 适当 的 有 效 层 深 
- е: 300 = 
保证 适当 的 有 效 层 深 
1400 
500 600 700 80 900 
HV 
50 55 60 65 - 
1300 ML HRC 
pe 
500 600 700 80 900 ои 
НУ 
50 55 60 65 
НЕС 
а)бніт 


12-27 ЖМ АЈ ogi 和 Орц 
a 一 心 部 硬度 三 30HRC 
/一 心 部 硬度 >25HRC，Jominy ФЕ J= 12mm 时 ， 硬 度 宇 28HRC 
c 一 心 部 硬度 三 25HRC ，Jominy ФЕ J= 12mm 时 ,硬度 <25HRC 
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OHlim/MPa 


OHlim/MPa 



































































































































































































































1400 
ME 
1300 =a 
MO 500 
1200 u 保证 适当 有 效 层 深 
| 一 项 根 部 济 硬 | 
s 400 МЕ 
в. 
— мо 
1100 = 
Е 
ИР. © 300 
ML 
1000 08 
200 
40 500 600 700 800 400 500 60 700 800 
НУ НУ 
HRC 86 
= 
а)бніт D) Cali 
12-28 火焰 或 感应 淳 火 钢 的 Онша 和 cream 
1500 
МЕ 
500 
1400 Ит 
= 4 MQ 
1300 ы 400 
МО Е 
3 
1200 29 
ML 
МІ, 
1100 200 
500 600 700 800 900 500 600 700 800 900 
НУ HV 
50 55 60 65 50 55 60 65 
HRC HRC 
аубынаФ b) ов Š 
图 12-29 ”经 调 质 和 气体 渗 氮 处 理 的 渗 氮 钢 的 ora 和 Оу 
中 ”建议 作 工 艺 可 靠 性 试验 。 保 证 适当 的 有 效 层 深 。 
@) 建议 作 工 艺 可 靠 性 试验 。 当 表面 硬度 HV1>750、 白 亮 层 厚 度 >10pm 时 ， 由 于 表 























而 变 脆 ， 其 ow 要 有 所 降低 。 




















` 1368 · 机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 
































































































































































































































ME 
1200 
1100 
500 
2 
1000 | 
= MQ —— ME 
E 24% 
900 5 MO 
Е 
(2300 
ML 
800 МІ. 
200 
400 500 600 700 800 400 500 600 700 800 
НУ _ HV 
45 50 55 60 45 50 55 60 
HRC HRC 
а)онь Ыбыш) 
12-30 经 调 质 和 气体 渗 氮 处 理 的 调 质 钢 的 Оны 和 Өсіп 
Q 建议 作 工 艺 可 靠 性 试验 。 保 证 适当 的 有 效 层 深 。 
1000 
МО-МЕ 
900 
400 МО-МЕ 
š 
800 
Е & 
ш > 
5 5300 
700 5 
ML ML 
200 
600 30 40 500 60 700 
300 400 500 600 700 HV 
HV 
35 ds 50 == гй 30 35 45 50 55 60 
НКС HRS 
a)oHim® Ъ)о О 


图 12-31 ЖЕН (或 正 火 ) 和 和 氮 碳 共 渗 处 理 的 调 质 钢 的 оъ. 和 omim 
”建议 作 工艺 可 靠 性 试验 。 保 证 适当 的 有 效 渗 层 深 。 
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Ж 12-49 ”接触 疲劳 极限 og 和 弯曲 疲劳 极限 оъ ЛЕНІ (摘自 СВ/Т 3480. 5 一 2008) 




























































































































































































接触 疲劳 极限 oj 弯曲 疲劳 极限 осы, 
材料 最 低 | 最 高 最 低 | 最 高 
等 级 A B 硬度 等 级 A B 硬度 
! “| 硬度 | 硬度 | 一 ”| 硬度 | 硬度 
正 火 低 碳 钢 ML,MQ | 1.00 190 110 | 210 | ML,MQ | 0.455 69 110 | 210 
М HBW HBW 
(ЖМ) МЕ 1.520 | 250 110 | 210 МЕ 0.386 | 147 110 | 210 
正 火 低 碳 钢 ML,MQ | 0.986 | 131 140 | 210 | ML,MQ | 0.313 62 140 | 210 
HBW HBW 
(ИН) МЕ 1.143 | 237 140 | 210 МЕ 0.254 | 137 140 | 210 
ML,MQ | 1.371 | 143 135 | 250 | ML,MQ | 0.345 77 135 | 250 
u i P Ek HBW HBW 
ME 1.333 | 267 175 | 250 ME 0.403 | 128 175 | 250 
ML,MQ | 1.434 | 211 175 | 300 | ML,MQ | 0.350 | 119 175 | 300 
球墨 铸铁 HBW HBW 
ME 1.50 250 200 | 300 ME 0.380 | 134 200 | 300 
ML,MQ | 1.033 | 132 150 | 240 | ML,MQ | 0.256 8 150 | 240 
灰 铸 铁 HBW HBW 
ME 1.465 | 122 175 | 275 ME 0.20 53 175 | 275 
ML 0.963 | 283 135 | 210 ML 0.25 108 115 | 215 
调 质 锻 钢 
N MQ 0.925 | 360 | HV | 135 | 210 MQ 0.24 163 | HV | 115 215 
( 碳 钢 ) 
ME 0.838 | 432 135 | 210 ME 0.283 | 202 115 | 215 
ML 1.313 | 188 200 | 360 ML 0.423 | 104 200 | 360 
и MQ 1.313 | 373 | HV 200 | 360 MQ 0.425 | 187 | HV | 200 | 360 
(合金 钢 ) ` __ ` _ 
МЕ 2.213 | 260 200 | 390 МЕ 0.358 | 231 200 | 390 
调 质 铸 钢 ML,MQ | 0.831 | 300 130 | 215 | ML,MQ | 0.224 | 117 130 215 
HV HV 
( 碳 钢 ) ME 0. 951 345 130 | 215 ME 0.286 167 130 215 
ТІЛІ МІ,М0 | 1.276 | 298 200 | 360 | ML,MQ | 0.364 | 161 200 | 360 
рУ HV HV 
(合金 钢 ) ME 1.350 356 200 | 360 ME 0.356 | 186 200 | 360 
ML 0.00 | 1300 600 | 800 ML ша Қы: 600) 800 
0.00 | 425 660 | 800 
渗 碳 钢 MQ КВ 1300°0-мү | 660.1 800 М0 0.00 | 461 | ну | 660 | 800 
0.00 500 660 | 800 
МЕ 0. 00 | 1650 660 | 800 
ME 0.00 525 660 800 
ML 0.740 | 602 485 | 615 ML 0.305 76 485 | 615 
Јер N ГЛ, 
кй Жкн К мо 0.541 | 882 | ңү | 500 | 615 0.138 | 290 | нү | 500 | 570 
锻 钢 和 和 铸 钢 MQ 
0.00 369 570 | 615 
МЕ 0.505 | 1013 500 | 615 
ME 0.271 | 237 500 | 615 
ML 0.00 1125 650 | 900 ML 0.00 270 650 | 900 
调 质 氮 化 钢 
1. MQ 0.00 | 1250 | HV |650 | 900 MQ 0.00 | 40 | HV | 650 900 
(Жаа) 
МЕ 0.00 | 1450 650 | 900 МЕ 0.00 | 468 650 | 900 
ML 0.00 650 300 | 650 ML 0.00 224 300 650 
Ж, Ф 
г” Š 1.167 | 425 ну | 300 | 450 0. 653 94 НУ | 300 | 450 
调 质 钢 MQME MQ.ME 
0.00 950 450 | 650 0.00 388 450 | 650 
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Ж 12-50 сна! omim 的 试验 数据 
接触 疲劳 试验 弯曲 疲劳 试验 
齿轮 材料 热处理 W HI fli EE ЗБЕН КӨМЕГІ ЗБЕН Gr/ MPa 
钒 钛 球 铁 2 SYR K 318HBW 26 847 20 137 
38SiMnMo 调 质 250HBW 60 693 
40Cr 调 质 270HBW 17 600 30 207 
35CrMo 调 质 270HBW 16 658 31 214 
40CrNi2Mo 调 质 330HBW 20 776 26 256 
20CrMnMo 12 k WE K 60-62HRC 30 1572 26 330 
20Cr2Ni4 渗 碳 淳 火 58~62HRC 22 1352 29 276 
20CrNi2Mo É k lz K 58-62HRC 21 1415 33 216 
15CrNi3Mo 0 K 58-62HRC 23 1326 25 380 
17CrNiMo6 К 58-62НКС 20 1497 27 324 
25Cr2MoV ЕТІЕЖ 760НУ5 24 1648 30 323 
16NCD132 АТТЫ 59-62НЕС 33 1475 
ЇЕ: 1. осы, ЖІ mm 值 是 试验 齿轮 的 失效 概率 为 1% 时 的 疲劳 极限 数值 。 
2. 本 表 引 用 郑州 机 械 研 究 所 、 北 京 科技 大 学 齿轮 研究 课题 组 的 部 分 数据 。 
Dw(Ti)=0.111%, w(Mg)= 0.04%, w(Re)=0.067%, w(V)=0.38%, 
@ 法 国 牌 号 的 材料 。 
16) 寿命 系数 Zar. Уло ЕЕ Z | 表 12-51 简化 计算 的 Z,w 值 
于 或 大 于 持久 寿命 循环 次 数 We (循环 基数 ， 相 应 的 计算 类 型 加 工 工艺 及 此 面 粗糙 度 R: “ун 
极限 应 力 为 cmim 或 рл) 时 ， 其 可 承受 的 接触 应 力 经 深 、 插 或 刨 前 加 工 的 齿轮 副 0.85 
和 弯曲 应 力作 相应 变化 的 系数 。 usnu eb 
接触 强度 计算 的 寿命 系数 Zvt， 可 按 齿轮 的 材料 。 (Wi>Ne) | 深 、 插 或 创 的 齿轮 与 Rasa U | 9:92 
和 寿命 N，( 齿 面 应 力 人 循环 数 ) ， 从 图 12-32 中 查 得 。 I 
抗 杰 强度 计算 的 寿命 系数 Yt， 可 按 齿 轮 的 材料 — АННАН 20 
和 寿命 Y，( 齿 根 应 力 循 环 数 ) ， 从 图 12-33 中 查 得 。 (N <No) | 各 种 加 工 方法 1.00 
齿轮 使 用 期 内 的 齿 面 应 力 循环 数 和 齿 根 应 力 循 环 17 s 
Ж (寿命 ) №, BL F CH, 1.6 М1 
Ni = 60jnt (12-16) 1.5 
式 中 а (r/min); 14 2 
:一 齿轮 的 设计 寿命 (bh) ; 13 % 
Бру, ИТО 45 
ЈЕ ИОА А, ЗЕ А ЖЕ ( 见 || л NIP 
Ж 12-48), е М М 
17) 润滑 油膜 影响 系数 ур. ЇЙЇРЇШ ЯҒ. оо 4 Хх lš 
ЖН ЛЯ {ИТ ЇН] BJ ЖН PE BE RIS WL Ip Р, ЖЕРІН ИТ ІНІ К 
承载 能 力 (通过 油膜 作用 )。 这 种 影响 用 润滑 油膜 影 = к е 80090 10% 
响 系数 Z ЖЗНЕ. | 
图 12-32 ”接触 强度 计算 的 寿命 系数 Z\t 


在 持久 强度 和 欧 强 度 计算 时 的 Zaa 值 ， 可 查 表 











12-51。 对 于 应 力 循环 次 数 N. 小 于 持久 寿命 循环 次 数 
Nc 的 有 限 寿命 计算 ,其 中 Zivn 值 可 按 持 久 强 度 Zivn 





值 与 静 强 度 Za 值 ， 





12-32) ， 按 线性 插值 确 


18) 齿 面 工作 硬化 系数 Zv 。 这 是 | 


利 


定 。 


= 人 














系数 曲线 〈( 见 图 





可 HH 











j 来 考虑 经 光 








整 加 工 的 硬 齿 面 小 齿轮 ， 在 运转 过 程 中 对 调 质 钢 大 齿 


1 一 允许 有 一 定 程 








度 点 刨 :结构 钢 ， 调 质 钢 ， 球 墨 铸铁 (ОЖ 


ЖЖ, ЛЖ), Л АО, ӘБИСЕ, РЕ 
火 的 渗 碳 钢 “2 一 不 允许 有 点 蚀 : 结构 钢 ， 调 质 钢 ， 球 墨 铸铁 
(珠光 体 ， 贝 氏 体 ) ， 火 焰 或 感应 淳 火 的 钢 ， 珠 光 体 可 银 铸铁 ， 

ИЕ ХОРИОН ”3 一 灰 铸 铁 ， 球 墨 铸铁 〈 铁 素 体 ) ， 


渗 氮 处 理 的 渗 氮 钢 、 


调 质 钢 和 渗 碳 钢 


4 一 碳 氮 共 渗 处 理 的 调 质 钢 和 渗 碳 钢 


== 
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轮 齿 面 产 生冷 作 硬化 ， 从 而 使 大 齿轮 的 许 用 接触 应 力 
得 以 提高 的 系数 。Zw 值 可 根据 大 齿轮 齿 面 硬度 





























































































































































































































































































































(130-470HBW) 从 图 12-34 中 查 得 。 
19) 尺寸 系数 Ze. 、 孜 。 这 是 分 别 考 虑 尺 才 增 大 
使 齿轮 接触 强度 和 抗 弯 强度 有 所 降低 的 系数 。 
3.0 
2.5 КҮНІ 
2.0 1 
1.8 
БІ. 
ШЕ № 
1.2 4 
1.0 № 
№ ЧЕЙ ЕШШ 
0.8 
102 105 104 105 106 10 10% 107 10 
М, 
图 12-53 ” 抗 弯 强度 计算 的 寿命 系数 Yuq 











1-о,<800МРа 的 钢 、 调 质 钢 、 球 墨 铸铁 (珠光 体 ， 贝 
КЖ), ЖЖЖИ ФЕ “2 一 渗 碳 淳 火 的 渗 碳 钢 N K 
焰 或 感应 湾 火 的 钢 和 球墨 铸铁 “3 一 ou 2800МРа 的 钢 和 和 铸 钢 、 












































渗 氮 处 理 的 渗 氮 钢 、 球 墨 铸铁 (ӘЖ), ЖИНА, АЛЫН 
的 调 质 钢 与 表面 硬化 钢 ”4 一 碳 氮 共 渗 处 理 的 调 质 钢 和 渗 碳 钢 
13 
12 
N 11 
1.0 
130 200 300 400 470 




















硬度 HBW 
12-34 ” 齿 面 工作 硬化 系数 


接触 强度 计算 的 尺寸 系数 Zx ， 可 根据 材料 和 т, 
从 图 12-35 中 查 得 。 
抗 弯 强度 计算 的 尺寸 系数 了 ， 可 根据 材料 和 т, 
从 图 12-36 中 查 得 。 
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mn/mm 


12-35 ”接触 强度 计算 的 尺寸 系数 Z, 
1 一 结构 钢 和 调 质 钢 的 持久 强度 ， 所 有 材料 的 
静 强 度 о Н, 
3 一 渗 碳 溢 火 、 感 应 或 火焰 淳 火 表 面 硬化 钢 
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0 10 20 30 40 
та/тт 
12-36 抗 弯 强度 计算 的 尺寸 系数 Y, 

1 一 所 有 材料 静 强 度 ”2 一 结构 钢 、 调 质 钢 、 珠 光 体 和 
贝 氏 体 球 墨 铸 铁 、 珠 光 体 可 锯 钴 铁 ”3 一 渗 碳 滩 火 和 
全 齿 廊 感应 滩 火 钢 、 渗 氮 或 氮 碳 共 渗 钢 
4 一 灰 铸铁 、 铁 素 体 球墨 铸铁 




















20) 相对 具 根 圆 角 敏感 系数 7,w。 这 是 考虑 所 计 
算 齿 轮 的 材料 、 几 何 尺寸 等 ， 对 齿 根 应 力 的 敏感 度 与 试 
验 齿 轮 不 同 而 引进 的 系数 。 其 值 可 根据 齿 根 圆 角 参数 а, 
从 表 12-52 中 查 得 。g. 的 取 值 见 图 12-17 或 图 12-18。 
表 12-52 ”相对 齿 根 圆 角 敏感 系数 了 se 









































齿 根 圆 角 参 数 疲劳 强度 计算 更 强 度 计 算 
4.21.5 l І 
4.<1.5 0. 95 0.7 








21) 相对 齿 根 表面 状况 系数 Ун. P ZE 2 JE Br 
计算 齿轮 的 齿 根 表 面 状 况 与 试验 齿轮 的 齿 根 表面 状况 
不 同 的 系数 。 其 值 可 根据 上 元 根 表 面 粗糙 度 Rz (表面 
微观 不 平 度 10 点 高 度 ) 和 材料 从 图 12-37 中 查 得 。 

22) 强度 计算 最 小 安全 系数 5н, ро ША 
接触 疲劳 强度 和 抗 弯 疲劳 强度 计算 的 最 小 安全 系数 
Sumin 和 Spwis， 可 根据 不 同 使 用 场合 对 齿轮 可 靠 度 的 
要 求 来 选 定 。 表 12-53 可 作 选 用 时 的 参考 ， 

1.15 
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1.00 


ү RrelT 





0.95 








оо я А, 








0.90 4 
































1 2 34 6810 20 40 
К2/рт 


12-37 相对 齿 根 表面 状况 系数 Yaar 
1 一 调 质 钢 、 珠 光 体 和 铁 素 体 球墨 铸铁 、 渗 碳 淳 
Ай, &W Л ЛАЙ ki “2 一 灰 铸 铁 Жж 
体 球墨 铸铁 、 渗 氮 的 渗 氮 钢 和 调 质 钢 ”3 一 结构 钢 
4 一 所 有 材料 静 强 度 
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表 12-3 最 小 安全 系数 Spmin 和 бұт ІН 


























































































































































































































可 靠 度 要 求 齿轮 使 用 场合 失效 概率 ; 2 Е 
У Fmin ~ Hmin 
高 可 靠 度 特殊 工作 条 件 下 要 求 可 靠 度 很 高 的 齿轮 йй 2.00 1.50-1.60 
о ”长 期 连续 运转 和 较 长 的 维修 间隔 ;设计 寿命 虽 不 很 长 ,但 І 
较 高 可 靠 度 УЛИ о WN РЕ — 1.60 1.25-1.30 
可 靠 度 要 求 较 高 ;齿轮 失效 将 造成 较 严 重 的 事故 和 损失 1000 
一 般 可 靠 度 | ”通用 齿轮 和 多 数 工业 齿轮 тш 1.25 1.00-1.0 
低 可 靠 度 @ 齿轮 设计 的 寿命 不 长 ,对 可 靠 度 要 求 不 高 ,易于 更 换 的 不 1 1-00 0. 85@ 
АЛЕ ТУЧЕ ‚ЇН ЖГ П ЕЕ R Ж 10 
Ф 在 经 过 使 用 验证 ， 或 对 材料 强度 、 载 荷 工 况 及 制造 精度 拥有 较 准 确 的 数据 时 ， 可 取 下 限 值 。 
@ 一 般 齿 轮 传动 不 推荐 采用 此 栏 数值 。 
@ 采用 此 值 时 ， 可 能 在 点 蚀 前 先 出 现 齿 而 塑性 变形 。 
12.1.8.6 在 不 稳定 载荷 下 工作 的 齿轮 强度 核算 常用 齿轮 材料 的 p 值 列 于 表 12-54, 
通常 齿轮 传动 都 是 在 不 稳定 载荷 下 运转 的 。 此 不 在 计算 7 时， 如 果 Ni<No， 则 取 М =No; ШЖ 
稳定 载荷 如 果 缺 乏 载荷 图 谱 可 用 时 ， 可 近似 地 用 常规 м >с, У =N.。 
的 方法 ， 即 用 名 义 载荷 乘 以 使 用 系数 К, 来 确定 计算 Ж (12-18) 计算 得 的 7。 替换 Күт, КАЖ 


























载荷 。 如 果 通 过 测试 ， 已 整理 出 齿轮 的 不 稳定 载荷 图 12-40 计算 о, сь, 15 (12-17) НЕМІ 
谱 (12-38), ， 则 可 利用 Miner 定 则 ， 计 算出 当量 Ni ， 查 寿命 系数 Zoe, ( 见 图 12-32) ， 或 Yu (АЕ 
ЖОЖ ТМ АЕ 7， 来 校 核 齿 轮 的 疲劳 强度 。 12-33) 值 ， 即 可 进行 疲劳 强度 校 核 。 这 种 计算 方法 
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иез 是 粗略 的 。 
12. 1. 8.7 齿轮 静 强 度 校 核 计 算 
极限 载荷 曲线 当 齿 轮 工 作 中 ， 轮 齿 上 出 现 短 时 间 、 少 次 数 
F. (№ <N.) 超过 额定 工 况 的 大 载荷 ， 例 如 ， 使 用 大 起 
т 10 т; Әң ҮЙІ, ЖБТ ЕН Н Ж О Е ЖИПТЕ 6 
р 时 ， 应 进行 静 强 度 核 算 。 作 用 次 数 超过 No 的 载荷 应 
纳入 疲劳 强度 计算 。 
№ № (1) 载荷 的 确定 “应 取 载 荷 谱 中 ， 或 实测 的 最 
Mu Ns | Мз м | N 大 载荷 来 确定 计算 切 向 力 。 当 无 上 述 数据 时 ， 可 取 预 
М, НКА Т, (ШОН, 、 堵 转 转 矩 、 短 路 或 
图 12-38 极限 载荷 曲线 与 载荷 谱 (对 数 坐标 ) ЖШ «ЖЧ СН) 为 静 强 度 计算 载荷 。 
最 大 计算 切 向 力 : 
图 12-38 中 ,齿轮 的 转 矩 为 7 Т. Т,-, ЖЖ 20007... 
应 的 应 力 循环 数 为 YN 、N，、N,…。 在 计算 中 ,由 aa (12-19) 
转 矩 7 了 产生 的 应 力 ， 明 显 小 于 齿轮 疲劳 极限 的 转 答 — 式 中 раа (N. m); 
(ШТ,), ЖР, Ж HJ 0 ЛЕ К Ж МЕНЕЕ (шш), 
ЖЕТІ 淤 (2) 校 核 计算 公式 ”从 轮 静 强度 校 核 计算 式 列 
Ni № +, +N, (12-17) 于 表 12-55, 
齿轮 的 当量 载 葵 为 (3) 各 参数 和 系数 的 确定 
=, РА 1) Zw 一 不 同 材料 齿轮 接 甬 强度 计算 的 寿命 系 
Е М, 数 最 大 值 ， 相 应 于 图 12-32 中 纵 坐 标的 1.1.1.3 和 1.6。 
Ж, р 为 材料 的 试验 指数 ， 是 指 极限 载荷 曲线 ( 见 2) Yr 一 一 不 同 材料 齿轮 抗 弯 强度 计算 的 寿命 











ІН 12-38), 从 No 到 Ne 之 间 直 线 ( 即 有 限 寿命 段 ) 系数 最 大 值 ,相应 于 图 12-33 中 纵 坐 标的 1.1、1.6 
斜率 的 倒数 。 和 2.5。 





%12% 
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3) Ут Н JE TF ЛН А А ЁН fk Ж 
Ж, @ K 12-52, 











的 最 小 安全 系数 ， 参 考 表 12-53 选用 。 
Ж 12-55 中 其 他 各 参数 和 系数 的 确定 方法 ， 与 疲 






























































4) Siwis、Spwis 一 一 齿轮 接触 和 弯曲 静 强 度 计算 劳 强 度 校 核 计算 相同 ( 见 表 12-40) 。 
Ж 12-54 材料 的 试验 指数 p 
计算 类 别 材料 及 其 热处理 No Ne р! 
结构 钢 ; 调 质 钢 ; 球 墨 铸铁 (珠光 体 、 贝 氏 允许 有 一 定点 s@ 
3 6.77 
жуына ЕЕ: илан кешен; | 蚀 时 G0 Шы 
接触 强度 | ТАРАТА ІІ ЖЕ ИРЕ 不 允许 出 现 点 蚀 10% 5х107 6.61 
ааа жа IK pR ле ИРЕ ; ë АПИ ТЕЙ А] ДЕ ЛП ТЕДІ 105 2х10% 5. 71 
Е НОТ) ДЕ] . 渗 碳 钢 105 2x105 15.72 
球墨 铸铁 (珠光 体 、 贝 开 体 ) ;珠光 体 黑色 可 银 铸 铁 ; 调 质 钢 104 3х106 6.23 
12 k VE X BJ ИЕ; ЖОЛА Т k. 45 18 Bi JE ЛУ ТЕ Kk BJ S] RI pR S $y PK 10° 3х106 8.74 
Tu ë sta ЛЕ 
т 灰 侍 铁 . 铁 素 体 球墨 铸 包 ;结构 钢 ; 渗 氮 的 所 化 钢 . 调 质 钢 和 渗 ， 。 
10 3x10 17.03 
碳 钢 
氮 碳 共 渗 的 调 质 钢 103 3x105 84. 00 








@ 不 列 和 人 寿命 系数 小 于 1 的 p 值 。 











@ 按 寿命 系数 曲线 ( 见 图 12-32), N. 应 为 10”， 此 处 作 了 偏向 安全 的 简化 。 
Ж 12-55 ” 齿 面 静 强 度 和 齿 根 静 强度 校 核 计算 公式 






















































































项 H 齿 面 静 强 度 齿 根 弯 曲 静 强度 
强度 条 件 /MPa сы суы Sua 2 SHminst сы суа Sra 2 ра 
Н х. Е е и+1 Кы 
最 大 计算 应 力 /MPa са 22122,22 = [ ) K, Kue Kue ФҚ, Кър Къ Үн Y, Ya 
1 0 u „т 
Қ ы Сн ха Oplim Үзт хт 
许 用 应 力 /MPa Сны Q w Oppst = SrelT 
! 5н І S pminst 
үр үш лт y юы Ут Yur гт 
安全 系数 Si =—— Әү 
Сны бұ, 
Е: р “+” ЛРУ, “-” ӘЛЕМІ. 
12.1.8.8 开 式 齿轮 传动 强度 计算 和 设计 的 特点 








通常 开 式 齿轮 的 润滑 条 件 和 封 盖 条 件 都 很 差 ， 























由 于 开 式 齿轮 的 磨损 速度 较 快 ， 润滑 油 棉 的 作用 
也 不 明显 ， 因 此 齿 面 不 易 产生 点 刨 。 在 一 般 情况 下 ， 























转 的 速度 也 不 高 ， 因 此 轮 齿 2-2. 
JE R. ЖЕ ЫЗА, ЖАК Ж АЕ Ж 18 18 БЕЙ 
їй, АРАЛ С ЗЕН, ЖҚА АЙН 
损 寿 命 ， 但 目前 尚 无 这 方面 公认 可 行 的 计算 方法 ， 
此 实用 上 都 以 计算 轮 齿 磨损 后 的 抗 弯 强度 ， 来 保证 开 
式 齿轮 的 承载 能 力 。 这 是 一 种 近似 的 条 件 性 计算 。 计 
算 时 ,可 根据 齿 厚 允许 磨损 量 的 指标 (决定 于 设备 
























































维修 规范 和 经 验 ) ， 由 表 12-56 查 得 磨损 系数 K. 值 ; 
将 此 K, 乘 以 表 12-40 的 计算 弯曲 应 力 с, ， 即 可 按 一 
般 方 法 进行 强度 校 核 。 

表 12-56 磨损 系数 K. 














fu УЕ A IJ N JSE IH Е 

原 齿 厚 的 百分数 ( %) 
10 1225 
15 1.40 
20 1.60 











А Ж ОРЕ ИУ о Е Нпр РКЕ 
重 载 的 开 式 齿轮 ， 除 计算 轮 齿 抗 弯 强度 外 ， 也 可 进行 
齿 面 接触 强度 计算 ,但 这 时 的 齿 面 接触 疲劳 极限 应 力 
oim 应 提高 5% ~10% 。 

比 外 ,在 开 式 齿轮 传动 参数 选择 方面 沿 需 
































Е 
6 








1) 开 式 齿轮 传动 的 齿 数 比 w， 人 允许 选用 较 大 值 ， 
有 时 可 达 8~12。 
2) 可 选用 较 少 的 齿 数 ， 较 大 的 模 数 (一般 取 
m 二 0.02a) ， 以 增 大 齿 厚 ， 提 高 轮 齿 的 弯曲 强度 
3) 由 于 开 式 齿轮 传动 制造 和 安装 的 精度 都 较 
低 ， 为 了 减 小 沿 齿 向 的 载荷 分 布 不 均匀 ， 其 具 宽 系数 
不 能 太 大 ， 通常 取 $$,=0.3~0.5 (5% ф,-0.1-0.3), 
12.1.8.9 高速 齿轮 传动 强度 计算 和 设计 的 特点 
速 齿轮 传动 广泛 应 用 在 各 工业 部 门 的 涡轮 机 、 
压缩 机 、 风 机 、 制 氧 机 和 泵 类 等 机 组 中 。 通 常 可 将 节 

































































































































































































































































































































































































































































































































































- 1374 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
加 圆周 速度 v40m/s (有 的 认为 vw 二 25m/s) 的 称 为 表 12-57 推荐 的 高 速 齿轮 精度 等 级 
a ЖЕНЕ тУт 

高 速 齿 轮 传 动 的 圆周 速度 高 (常用 的 v= 70 ~ v/ (m/s) (GB/T 10095—2008) 
120m/s) ， 转 速 高 (一 般 n=5000~20000r/min)， 功 =(30)50 ° 
率 大 (一般 是 数 千 千 瓦 ) ， 并 长 期 持续 运转 ， 因 此 要 ESE 2. 

求 齿 轮 传 动 具有 很 高 的 可 靠 度 ， 并 要 求 运 转 平稳 、 噪 тай 
声 小 、 振 动 小 。 为 了 满足 这 些 5 基本 要 求 ， 在 设计 上 采 
取 下 列 措施 : (2) 齿轮 材料 选用 优质 高 强度 合金 钢 并 采用 严 
(1) 采用 高 精度 齿轮 Ж 12-57 所 列 的 数据 可 供 格 的 热处理 工艺 ”这 样 才 能 保证 齿轮 的 内 在 质量 。 表 
参考 。 12-58 所 列 为 配对 齿轮 材料 的 实例 。 
Ж 12-58 高速 齿轮 配对 齿轮 的 材料 和 热处理 实例 
小 W 轮 大 й 轮 
材料 热处理 硬度 材料 热处理 硬度 
25Cr2MoV 调 质 262 ~295HBW 35CrMo 调 质 234~285HBW 
34CrNi3Mo 调 质 285~341HBW 25Cr2MoV 调 质 262~295HBW 
30Cr2Ni2WV 调 质 302~341HBW 34CrNi3Mo 调 质 285~341HBW 
25Cr2MoV ВА 650HV 35CrMo 调 质 234-285HBW 
25Cr2MoV А 650HV 25Cr2MoV ë 650HV 
30Cr2Ni2WV ж 650НУ 34CrNi3Mo 调 质 285~341HBW 
20CrMnMo ИСА 56-62НЕС 34CrNi3Mo 调 质 285~341HBW 
20CrMnMo ГЫЗ: K 56-62HRC 20CrMnMo ГЫЗ: K 56-62HBC 

(3) 合理 选用 齿轮 参数 4) 重合 度 e。 ер. ЖИЙ ЛП B。 一 般 要 求 端面 

1) 压力 角 w,。 过 去 常 采 用 14.59, 15941 1699) 重合 度 es.> 1.3~1.4。 螺 旋 角 B 与 对 轴 向 重合 度 ep 
压力 角 ， 目 的 是 使 重合 度 较 大 。 现 在 大 多 采用 2021) 的 要 求 有 直接 的 关系 。 当 要 求 单 斜 齿 的 sg 22.2 时 ， 
标准 压力 角 ; 对 硬 齿 面具 轮 ， Б) Жа,-22.52-252, 取 B=8°~12°; 当 要 求人 字 齿 每 半边 的 sp 23.3 时 ， 
以 提高 轮 齿 的 弯曲 强度 。 取 B6=25°~35°。 

Күзү. ЖТ Ж ТЕ $ 184 T В 5) 变 位 系数 x,。 在 高 速 齿轮 中 ， 采 用 变 位 齿轮 
度 满足 的 条 件 下 ， 应 尽量 选用 较 小 的 模 数 ， 较 多 的 齿 的 目的 ， 与 一 般 齿 轮 传动 一 样 ， 是 为 了 提高 齿轮 的 强 
Ж (14212-59), 2. 云 转 的 平稳 性 ， ЖЯМФА АО е att. Ч, x, 的 选择 方法 与 
降低 噪声 ， 提 高 抗 胶合 的 能 一 般 齿 轮 相 同 ( 见 12.1.5 节 )。 

Ж 12-59 ”高 速 齿 轮 传动 的 模 数 和 齿 数 范围 (4) ЖИНА ЯНА ЫР, ЖР ШІН Д 

推荐 模 数 推荐 从 数 率 高 达 50~250 次 /s， 轴 系 和 箱 体 中 存在 复杂 的 弹 

传递 功率 /kW 模 数 /mm 一 般 z 宇 28， 涡 轮 传动 件 上 还 存在 热 变 形 ， 因 此 ， 只 有 对 轮 

<3000 2-6 机 齿轮 2,230. Ж W W e JÉ АЕ ТА ЕЁ, АВЕ л КЫ, [ШШ 
ыны — н 22. 

- - 一 (5) 进行 较 可 靠 的 齿轮 承载 能 力 计算 ”高 速 齿 轮 

3) 具 宽 系数 $， 通常 取 较 大 的 фу, PAR IN 的 齿 面 接触 疲劳 强度 和 齿 根 弯曲 疲劳 强度 ,可 采用 
轮 直 径 ， 降 低 圆 周 速度 。 对 于 轴承 对 称 布置 的 传动 ， СВ/Т 3480-2008 中 的 “一 般 方法 ”进行 计算 。 计 算 
фу 的 一 般 推 荐 值 见 表 12-60。 时 ， 通 常 把 原 动 机 的 最 大 功率 作为 齿轮 的 名 义 功 率 。 


Ж 12-60 ф, 的 推荐 值 (фу=5/4,) 






































齿 面 情况 单 斜 齿 Лт 
软 具 面 1.5~1.8 2.0-2.4 
硬 具 面 1.3~1.4 1.6~1.9 
ШЕ: ХЛ, W b АЛЫН JJ ESE UJ 0 8 6 „ 




















使 有 








НК, 值 可 参考 СВ/Т 8542《 透 平 齿轮 传动 装 


条 件 》 的 附录 选取 。 取 最 小 安全 系数 Si = 


Spmin= 1. б 在 某 些 情况 下 ， 
12. 1. 8. 10 ЖЕВАЛ ВЕ 
齿 面 胶合 是 齿轮 重要 的 失 





力 校 核 计算 
效 形式 之 一 。 





ЖШ 


Е 
1.3, 


还 要 验算 齿轮 的 静 强 度 。 


胶合 














第 12 章 圆柱 齿轮 传动 .1375 . 
承载 能 力 的 计算 方法 , 我 国有 两 个 标准 : CB/Z — 数 与 温度 有 关 ， 用 它 乘 以 齿轮 的 转 矩 ， 并 不 能 使 积 4 





6413. 1 一 2003 《圆柱 齿轮 、 锥 齿轮 和 准 双 曲面 齿轮 
胶合 承载 能 力 计算 方法 第 1 部 分 : 闪 温 法 》 (等 同 
采用 ISOZTR 13989.1: 2000) 和 СВ/7 6413. 2 一 2003 
《圆柱 齿轮 、 锥 齿轮 和 准 双 曲面 齿轮 “胶合 承载 能 
计算 方法 ”第 2 部 分 : 积分 温度 法 》( 等 同 采用 ISOZTR 
13989. 2. 2000) 。 这 两 个 计算 方法 ， 都 可 以 用 来 防止 
齿轮 传动 由 于 齿 面 载荷 和 滑动 速度 引起 的 高 温 而 导致 
润滑 油膜 破裂 所 造成 的 胶合 〈 热 胶合 ) 。 本 节 采 用 积 
分 温度 法 (摘自 GB/Z 6413. 2 一 2003) ， 即 以 齿 面 本 体 
温度 与 加 权 后 的 路 合 瞬 时 温 升 的 积分 平均 值 之 和 作 》 
计算 齿 面 温度 ,然后 与 同样 条 件 下 发 生 胶 合 时 通过 试 
验 定 出 的 齿 面 胶合 积分 温度 相 比 较 ， 来 评定 齿轮 齿 面 
发 生 胶合 的 危险 性 、 可 能 性 一 一 安全 系数 大 小 。 

(1) 胶合 承载 能 力 计算 基 本 公式 ” 齿 面 胶合 承 
载 能 力 校 核 计算 的 基本 公式 列 于 表 12-61。 表 中 各 代 
号 的 意义 、 单 位 和 确定 方法 见 表 12-62。 
















































































































































































Ж 12-61 人 齿 面 胶合 校 核 计算 基本 公式 
ИҢ 校 核 计 算 基 本 公式 
计算 准则 С. 
ШИГ smin 
积分 温度 ФӨ-0у%С,Өши 
胶合 积分 温度 Ө... = Өут+Х, „тС: Өт 





Ф 12-62 # 12-61 中 各 代号 的 意义 、 单 位 和 所 





温度 9 与 胶合 积分 温度 0,,s 达 到 相同 的 数值 : 









Ө, ， 
Sints = Ө 2556 іш (12-20) 
最 小 安全 系数 可 查 表 12-64 确定 。 
1 
2/3 
Е 1/3 
Ж / 
0 / 
А В A D E / 
ШЙ / = 
接触 温度 分 布 / т 




















12-39 1==,<2 НАВ ЕЗУ Es BJ $y fn 













































































































































































代号 值 的 确定 方法 Ж 12-63 图 12-39 中 的 代号 
代 号 в x 单位 | ”确定 方法 代 号 意义 单位 | 确定 方法 
Ө 积分 温度 С 35 (12-21) Өл 油槽 或 喷 油 温 度 < - 
胶合 积分 温度 | А 不 考 虎 载荷 分 配 时 л 
Өз | (容许 积分 温度 ) | | 2 0252) e“ | А ИЙЛА 0 жалан 
Oy 本 体温 度 < 式 (12-24) ї 润滑 方式 系数 一 
Өшш 平均 内 温 < 15 (12-22) С, 加 权 系 数 C1=0.7 
Our 试验 齿轮 本 体温 度 с 35 (12-49) Ке тоо К 
Өл | ТАА © | Ç (12-50) Ж 12-61 胶合 计算 的 最 小 安全 系数 Ssmm 
Cel 危险 类 别 бат & = 
с, 加 权 系 数 4. 
(BW. LAL) 高 胶合 危险 | Sswi<1 胶合 危险 的 临界 范围 ， 受 实 
Хат | ЖАЖА (12-48) w ИЛЕ Т.Е ЖЕШ, Anis 
等 胶合 危险 I< S. S<2 | у _ в 
Sa | 胶合 计算 安全 系 歼 12-61 中 等 胶合 危险 | 1<Sswn <? | 面 粗糙 度 、 跑 合 效果 ТШШН 
ЧА ко, ЕТ! 低 胶合 危险 | 5,22 | 的 承载 能 力 等 
2) 积分 温度 Ө. ШЖ ЛНШ Ж 
对 于 渐 开 线 圆 柱 此 轮 ， 当 1 < e。<2 时 ， 在 齿轮 ”与 加 权 后 的 各 路 合 点 瞬间 温 升 的 积分 平均 值 之 和 作为 
传动 喘 合 线 上 的 载荷 与 温度 分 布 如 图 12-39 所 示 。 图 ”计算 具 面 温度 ， 即 积分 温度 。 积 分 温度 可 用 下 式 计 
中 的 代号 见 表 12-62， 其 余 代 号 见 表 12-63。 Жж, Bl; 
(2) кейе Ө,.=0,+С,01.. (12-21) 
1) 胶合 承载 能 力 计 算 的 安全 系数 5,5. 4 iz Өһл-Өі,Х., (12-22) 


中 的 不 确定 性 与 不 精确 度 不 能 排除 时 ， 有 必要 引入 安 
全 系数 Sius。 应 该 注意 ， 胶 合 承载 能 力 计算 的 安全 系 








式 中 。@nus 一 一 平均 闪 温 ， 是 指 齿 面 各 路 合 点 瞬时 
温 升 沿路 合 线 的 积分 平均 值 ( 见 图 











-1376. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





12-39) (C); 
9 一 一 假定 载荷 全 部 作用 在 小 齿轮 上 元 顶 工 

点 时 该 点 的 瞬时 温 升 12-38) 

(С); 由 式 (12-23) 确定 ; 
重合 度 系 数 ， 由 表 12-71 中 的 公 
式 计算 。 
顶 的 闪 温 Өр: 

(Кь,шҙ ) 0. 75,0. 5, x, 


| 
































X, 











3) 小 轮 齿 





On =KaeXu Хән Хав 








35 (12-23) 中 各 代号 意义 及 确定 方法 见 表 12-65 
和 表 12-66。 






























































表 12-65 式 (12-23) 中 各 代号 的 意义 和 确定 方法 
代 号 意 义 单位 确定 方法 
Mnme 平均 摩擦 因数 35% (12-26) 
Ху 热 内 系数 式 (12-34) 
Хон 小 轮 齿 顶 几何 系数 式 (12-41) 
Хав 压力 角 系 数 式 (12-39) 
Кру 累 旋 线 载荷 系数 图 12-40 
Wa 单位 齿 宽 载荷 N/mm| 35 (12-29) 
0 分 度 圆 线 速 度 m/s 
a 中 心 距 mm 

ХЕ 跑 合 系数 式 (12-32) 
Xo 路 人 系数 表 12-69 
Хе 齿 顶 修 缘 系数 图 12-41 

1.35 

1.3 

1.25 

#12 

1.15 

11 

1.05 

1 



































1 їз 2 25 3 35 4 
总 重合 度 &y 


图 12-40 ”螺旋 线 载荷 系数 Ki. 
Ж 12-66 МЫЛ КЬ, 














件 计算 公式 
s, <2 天 by = 1 
2<ғ,<3.5 Ky = 1+0.2 //Се,-2) (5=s.) 
22:3. 5 К,,-1.3 


4) 本 体温 度 @w。 轮 齿 的 本 体温 度 
入 嘴 合 时 的 表面 温度 。 本 体温 度 的 近似 值 可 ! 


是 指 即 将 进 


] F X 

















式 中 








Өу/-0,%С,Х,,0 
Ө, ,一 工作 油 温 (C); 
Ci 一 一 考虑 热 转 换 条 件 的 加 权 系 数 ， 试 验 结 
果 表 明 可 取 С, =0.7; 


Ө п 32914 温 (°С); 


(12-24) 


ñan X 






































































































































,一 一 润滑 方式 系数 ， 用 来 考虑 润滑 方式 对 
传 热 的 影响 ， 由 试验 得 出 : 
ШН Х,-1.2 
油 浴 润 滑 X. =1.0 
ww 中 X =0.2; 
Хо А, 下 式 计 算 
2 )/2 (12-25) 
ЖӨН, n, ДЕНІНІҢ НОТА Б НО СН, 
5) ЖЕЛЕ, ЖЗНЕ ы, E B 18 
廓 各 路 合 点 处 的 摩擦 因数 的 平均 值 。 它 可 由 试验 测定 
或 用 下 式 估 算得 到 : 
0. Құ, ° -0.05 
нызам e] ох Tu XIX, (12-26) 
V5 cPredc 
式 中 vy 一 一 节点 切线 速度 的 和 (m/s); 
0;с-2лапа” сово, ; (12-27) 
а 端面 路 合 角 (°); 
а, 端面 压力 角 (?°); 
mui 一 一 油 温 下 的 动力 黏度 (mPa • ѕ); 
plc 一 一 节点 处 相对 曲率 半径 (mm); 
u sino 
Predc Tr ертесі в (12-28) 
а 中 心 距 (mm); 
有 ,一 一 基 圆 螺旋 角 (°); 
wp 一 一 单位 齿 宽 载荷 (NMmm) ， 是 考虑 了 工 


况 、 齿 轮 加 工 和 安装 误差 等 引起 的 动 
载 、 齿 向 载荷 分 布 和 齿 间 载荷 分 配 影 
响 后 的 单位 齿 宽 的 圆周 力 : 








шы =K.K Ki Қат. (12-29) 
K, 一 一 使 用 系数 ; 
K\ 一 一 动 载 系数 ; 

Kep 一 一 胶合 承载 能 力 计 算 的 齿 向 载荷 系数 ， 
р 

Rs 一 一 胶合 承载 能 力 计 算 的 齿 间 载荷 系数 ， 
人 Bu = Kua; 


下 一 一 分 度 圆 上 名 义 切 向 载荷 (N); 
b 取 小 轮 和 大 轮 的 较 小 值 





齿 宽 ， 
(mm); 


Хх Ж Ж; 
















































































%12% 圆柱 齿轮 传动 -1377. 
Хұ-2.2 (Ва/р, e) (12-30) ЖШ т,» 小 轮 、 大 轮 材料 的 泊 松 比 ; 
Ra=0.5 (Ва, «Ка,) (12-31) EI、 E, 小 轮 、 大 轮 材 料 的 弹性 模 量 
Ў 平均 粗糙 度 (ит); 全 一 一 哮 合 线 上 的 参数 (А 12-41); 
Кау, Ка, Л X 36 ТЕЛІ T PE НО 28 8 181 ЕЙІН Ву. Вуз ЧЕ, СЕМ ЖАН ЖЖ, ш 
的 齿 面 粗 烟 度 值 (um); (12-37) 计算 ; 
润滑 剂 系数 ， 由 表 12-67 查 出 。 a, 一 一 任意 角 (") ， 见 图 12-41。 
表 12-67 润滑 剂 系数 X, 
ІҢ 滑 剂 XL ІҢ 滑 Ж X, 
水 溶性 聚 
N = =0.6 
矿物 油 X. =1.0 (Z) —B XL 
Жа | 入 =0.8 | 牵引 液体 Х,-1.5 
ЕКИ ЕЕЕ _ ЖЕТ _ 
(Z) Ж X. =0.7 磷酸 酯 体 XL=1.3 














6) 跑 合 系数 XX:。 现 有 的 计算 方法 是 假定 齿轮 已 
经 过 了 较 好 的 跑 合 。 实 际 上 ， 胶 合 损伤 经 





党 发 生 在 运 


转 开始 时 的 几 个 小 时 内 。 研 究 表明 ， 与 适当 跑 合 好 的 


























齿 面相 比 ， 新 加 工 的 齿 面 的 承载 能 力 只 有 前 者 的 
1/4~1/3， 这 要 ЮВА ЖХ, 加 以 考虑 ， 即 
m a (12-32) 
Predc 
式 中 pc 一 一 节点 处 相对 曲率 半径 (mm) ， 可 用 式 
Ан МА wy 
齿 面 的 算术 平均 粗糙 度 





“ш 











对 于 新 加 工 的 齿 面 фь=0, 
对 于 充分 跑 合 的 齿 面 $s=1。 

АСЕР К ЕНІ АІ, ШЖ: 

Кама. = 0.6Ra,., 

则 可 认为 已 充分 跑 合 I 
面 的 粗糙 度 ;， Ron 是 跑 合 后 齿 面 的 粗糙 度 。 
7) ЭМАЯЖ Xu o 
(弹性 模 量 万 、 泊 松 比 v、 





МА ЖЖ Ху 是 考虑 材料 特性 
热 接 触 系数 В) 和 两 轮 在 


(12-33) 
Ж (12-33) rB, Ва, 是 新 齿 





HN дА Rb TY 18 ИЛ ZR Jr ТАЈ Ж BE BJ ДЕН) ЖА, Б Е ЛХ 


轮 与 大 轮 的 材料 特性 对 内 温 的 影响 。 











路 合 线 上 任意 点 (符号 
(12-34) 计算 : 


Г 
ШЕГІ 
и 





y) 热 内 系数 Ху H 














= 


2 -0.25 
x 1-02 1-2 T 
_ ` — Bu /1%Г%В,, |1--- 
ÉE E, \ м2 Е 
(12-34) 
Жу (А 12-41) 
(апа, 
= == ( 12-35) 
(апа, 








12-41 
当 大 
相同 时 ， 


小 齿轮 的 弹性 模 量 、 
以 下 简化 公式 计算 ， 
Е 25 




















H 


= 





м = 


КР ЗАП ЖЖ. 











Ву = /Ам Су 











位 体积 
Е-2.06х105МРа 及 泊 松 





Ш > = 0. 





(1-z2)0 ЕУ 


对 于 表面 硬化 钢 ， 热 导 率 和 Ay = 50N/(s ` 
的 比热容 Cy = 3. 8N/( mm? 


ва ЕА Г 


ае 比 、 热 接触 系数 


( 12-36) 


(12-37) 
0), % 
с), ЖЕЖ 
3， 其 热 内 系数 可 




















取 为 


Xus=50.0C + NO .Ss 
8) 压力 角 系数 Xp。 压力 
































-0.5 
тг 


‘mm (12-38) 


系数 Xs 是 用 以 考 











虑 将 分 度 圆 上 的 载荷 与 切线 速 
方法 A: 系数 Xup 


0.25...” 


sin ас 050 


= 1.22 


5а, 
АХор-А 


度 转换 到 节 圆 上 系数 。 


ёба® 258 
(12-39) 





9:257 
cos 





方法 B: 312-68 表示 具有 压力 
条 的 压力 角 系 数值 ， 标 准 路 合 角 ao; 与 螺旋 角 В 


标准 齿 
的 常用 





























范围 。 





0.5 
а cos 


а, 








Жа, = 20° № 



























































. 1378. 机 械 设 计 师 手册 ( L JR) 
Ж 12-68 方法 B: ЯШ Х.,, 21 =0.5 /da -dr (12-42) 
«/(9) | B=0° B=10° | B=20° B=30° Ре = asina! -pei (12-43) 
19 0. 963 0. 960 0. 951 0.938 
эн 齿轮 顶 圆 直 径 Р 
20 0. 978 0.975 0. 966 0. 952 Ж 一 小 齿轮 项 圆 直径 (mm); 
J E —— Z 
21 0.992 0.989 0.981 0.966 ы 小 齿轮 基 圆 直径 (mm); 
22 1. 007 1. 004 0. 995 0. 981 心 距 (mm). 
23 1.021 1.018 1. 009 0.995 е. 轮 ， 齿 数 z,、 齿 数 比 ww、 中 心 距 a 
24 1.035 1.032 1. 023 1. 008 以 及 所 有 的 直径 必须 用 负 值 代入 。 
25 1.049 1.046 1. 037 1.012 














对 于 法 向 压力 角 为 20° 的 齿轮 ， 作 为 近似 考虑 ， 
其 压力 角 系 数 可 近似 取 为 : 











| (12-40) 
9) 小 轮 齿 顶 几何 系数 XE。 
几何 系数 Xt 是 考虑 小 齿轮 齿 顶 EE 点 处 的 几何 参 
数 对 赫兹 应 力 和 滑动 速度 








影响 的 系数 ， 它 是 齿 数 比 
与 小 轮 齿 顶点 ( 见 图 12-41) 处 曲率 半径 ps 的 
函数 . 








10) 路 人 系数 X。。 叶 入 系数 X。 是 考虑 滑动 束 
ЈЕ X WJ М а 36 1 DH W À wh А О АПА J ЖЖ, nj 


























用 路 和 重合 度 e 与 路 出 重合 度 <. Z Hk J Ж 
来 表示 。 
首先 利用 式 (12-44) 和 式 (12-45) 求 得 小 齿轮 





























齿 顶 重合 度 e, 和 大 齿轮 齿 顶 重 
12-69 中 查 得 Xu 值 : 


2 а, 2 
ыт (54) КЕТЕ. 
а, 








НЛ £; 


然后 再 


= š 
Ж 































































































Юк? _ 1, ; } Р 
112251 Ры 人/ 一 82 5 (22) аа) (12-45) 
Хвк =0.51 (ul) x—— —_ 2 
е (ры pm ) 式 中 ds 一 一 大 齿轮 项 圆 直径 (mm); 
(12-41) du 一 一 大 齿轮 基 圆 直径 (mm ) 。 
Ж 12-69 МАЯ Хо 
了 驱动 方式 А ША Е ДУ Хо 
(&1. 5=, 1. 00 
小 齿轮 驱动 大 齿轮 21=8),8, =, 1. 5e,<er<3e, 1 40-х ы. 
4, 
Er 二 32。 0. 60 
er<1.5e, 1.00 
大 齿轮 驱动 小 齿轮 g =e, ,e, =e, 1. 52,<=[<3=, 1 40-х 
с 3с, 0. 60 
4 ТИ К IB] ОЕ АН, ТІНДЕ а, 必须 用 路 БАШАР А АЕ АТ Т З hA НЕ С, 和 有 效 齿 顶 修 
出 开始 点 的 有 效 顶 圆 直径 d\, 来 代替 。 缘 量 Cer( 考 虑 轮 齿 弹性 变形 ) 的 比值 有 关 , 见 图 12-42。 
11) 具 顶 修 缘 系数 X.,。 受 载 轮 齿 的 弹性 变形 在 滑 Xec, 值 可 根据 齿 顶 重合 度 є, 和 se, 中 的 最 大 值 和 
动 较 大 的 齿 顶 处 会 产生 高 的 冲击 载荷 。 齿 顶 修 缘 系 数 C ZC a МЕЖЕ 12-42 中 查 取 。 





Xe 考虑 了 齿 廓 修 形 对 这 种 载荷 的 影响 。Xc, 是 一 个 相对 





计算 用 修 缘 量 C. 可 从 表 12-70 中 查 取 。 


表 12-0 名 义齿 顶 修 缘 量 

































































驱动 方式 具 顶 重合 度 & ж |: с. = —= 
Ca = Сш СС, 
61|>1.3е, - _ 
小 轮 驱动 大 轮 Cua>Cur С,= C.a s,s 一 小 轮 . 大 轮 的 齿 顶 重合 度 
pos Со «С.г С=С, Са» Са ,一 小 轮 、 大 轮 的 实际 具 顶 修 缘 量 ( 法 向 
175% 2 к) 
Coya С=С. 值 ) , m; {Ж {Їй ЕНІН, РУ 
e >(273)s Ca Са С=С 取 修 缘 量 与 修 根 量 之 和 
大 轮 驱 动 小 轮 | Ca>Cor С=С С — В ЖС ТИЦИЯ, ЛЫМЫН АҒА 2) 
3 РЫ І к! 
а ЕГЕ C =G; T 86 18 J НЕЕ 
El<(2/3 )e， - 
C.a >C. С=С, 
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УРАН С-КЕ, с (12-46) 
对 于 和 斜 齿轮 С. =К,Е, с, (12-47) 
式 中 K, 一 一 使 用 系数 ，; 
F 一 一 分 度 圆 上 名 义 切 向 载荷 (N); 
单 对 齿 刚度 [№ ( тт • pm)]; 
cy ШИИ [МИ (мт • pm)]; 
0—0 (љт), 
上 述 的 齿 顶 修 缘 量 适 用 于 СВАТ 10095. 1—2001 规定 
的 6 级 或 更 好 的 具 轮 。 对 于 低 精 度 的 齿轮 ， 可取 OX. = 1。 


К 12) 重合 度 系数 X。。 重 合 度 系数 X, енен 
0 02 04 06 08 1.00 12 7 






































, 
с 




































































max 荷 全 部 作用 于 小 齿轮 齿 顶 时 的 局 部 瞬时 温 升 Өк 
图 12-42 由 试验 数据 得 出 的 齿 顶 修 综 系 数 ( 见 图 12-39) ЖАНЫҢ АНЕ Өр, 
的 系数 。 














жии сс HI K (12-46) 或 
式 (12-47) 计算 。 





X, 的 值 按 表 12-71 中 的 公式 计算 。 
表 12-71 重合 度 系数 处 。 








条 fF 计 算 公式 ж 注 
su<l,si<1， _ 1 КЕН) 
в-<1 ” 26081 х 





1<2,<2,=<1, 


X = 
ғ,<1( 09 12-40) 28,2) 








1-<г,<2 





1 2 2 
Х„= x(0.18e1+0.70e;+0. 826,-0. 526,-0.30ғ|е,) ғ.ғ, 见 式 (12-44) 和 
式 (12-45) 

1 = 
X,=— (0. 7022+0. 1822-0. 525 +0. 82,-0. 30e1e,) 6, =e te, 


в 


6121,6,<1 





1<г,<2 


61<1,е, 三 ] 





2 到 eu<3 1 





g = e, 26,0 





2<г,<3 





1 4 
Х.- (0. 5922+0. 4422-0. 306 +0. 30,-0. 156 |е) 
|<, 26,0 












































































































































3812-71 rh BJ Z: sÑ АЕ ЕЖ Та Ле ТА ЕЛІ 2% Ө ыыт» 试验 齿轮 的 本 体温 度 @wr 和 平均 闪 温 Ө piwr 
呈 线 性 分 布 的 前 提 下 建立 的 〈 见 图 12-39) ， 这 是 一 可 根据 齿轮 试验 的 数据 ， 用 本 体温 度 Ө 式 (12-24) 
种 近似 处 理 。 这 种 方法 的 可 能 误差 不 会 超过 5%, Н ЖР Ө пат (12-22) 计算 得 到 。 
ж Р, Ж 12-72 焊 合 系数 
13) ЖИЙ ДАЙ Хм. ШУУЛДАЙ ЛЕ 。 ”齿轮 材料 及 表面 外 理 | Xs 
考虑 热处理 或 表面 处 理 对 胶合 积分 温度 影响 的 一 个 经 调 质 钢 1.00 
验 性 系数 。 它 是 一 个 相对 比值 ， 由 不 同 材 料及 表面 处 表面 磷 化 钢 1. 25 
理 的 试验 齿轮 与 标准 试验 齿轮 进行 对 比试 验 得 出 ， 草 ЖЕЙ 1.50 
值 可 由 下 式 计算 ， 即 : 液体 与 气体 渗 氮 钢 1.50 
Ху 残余 奥 氏 体 含量 少 于 10% 1. 15 
Te (12-48) 表面 渗 碳 钢 | 残余 奥 氏 体 含量 10% ~ 20% 1.00 
式 中 ， 对 于 FZG 齿轮 试验 、Ryder 齿轮 试验 以 及 FZG 残余 奥 氏 体 含 量 >20% - 30% 0. 85 
L-42 试验 ，Xws = 1; Xy 为 实际 齿轮 材料 的 爆 合 系 ЕЕЕ ын 
Ж, 14212-72. 当 油 品 的 承载 能 力 是 按照 СВ/Т 3142—1982 (1Ң 














14) 试验 齿轮 的 本 体温 度 @w 和 平均 内 温 。 滑 剂 承载 能 力 测定 法 》 的 FZG (А/8.3/90) 试验 时 ， 


- 1380. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





Ө. O00w 与 载荷 的 关系 曲线 如 图 12-43 所 示 。 
此 时 ，O@wr 和 Ow 的 值 可 根据 设计 齿轮 所 选用 的 润 
滑 油 的 黏度 wo 和 FZG 胶合 承载 级 (小 轮 试验 转 矩 
ТА) 从 图 12-43 中 查 取 ， sk H (12-49) ЯШ 
(12-50) 计算 : 




















Ө ут = 80+0. 237. (12-49) 
100ү 9% 
Өшшт-0. 2.14) XL (12-50) 
Удо 
T. = 3.726 (FZG #1744) 2 (12-51) 





式 中 ТЕС 胶合 载荷 级 相应 的 试验 小 齿轮 转 
Ж (N: m) (ЖИ 12-43); 











va 润滑 油 在 40% 时 的 名 义 和 运动 黏度 
(mm2/s); 
X, 润滑 剂 系数 ， 查 表 12-67. 


常用 油 品 的 FZG 胶合 载荷 级 见 表 12-73, 

15) 胶合 积分 温度 0@;,,,.。 根 据 积分 温度 法 的 准 
则 ， 当 平均 齿轮 温度 超过 胶合 积分 温度 值 时 ， 齿 轮 就 
有 可 能 胶合 。 胶 合 积 分 温度 值 决 定 于 齿轮 副 的 润滑 油 
和 齿轮 材料 的 组 合 ， 而 且 是 通过 类 似 的 润滑 油 和 材料 
的 组 合 试 验 来 确定 的 。 根 据 试验 结果 ， 得 到 胶合 积 儿 


















































FZG- 试 验 载荷 级 
113456 7 8 9 10 H 12 


4 392 





320 











0) 
100 Ф 
460-104 























34 
94. | 183.4239.3 302 372.6 450.1 534.5 
ЛУТ Лт 
12-43 ”FZG 试验 (А/8. 3/90) 中 试验 齿轮 的 
本 体温 度 Owr 和 平均 闪 温 Өт 


Ф > = 19.8 ~ 24. 2mm2/s。 @ p = 90.0- 110mm2/s, 






















































































温度 计算 式 : @ va0 = 50. 6~ ll5mm2/s, 
Ф 12-73 常用 油 品 的 FZG 胶合 载荷 级 
=: - ТТЕ >= 
油 ж 机 械 油 | мили толе) 轧钢 机 油 | иш | 柴油 机 油 | ЖЕН | 准 双 曲面 
液压 油 齿轮 让 齿轮 让 
矿物 油 2-4 3-5 5-7 6-8 6-8 6-8 5-8 
рус | 加 极 压 
”| 抗 磨 添 中 极 压 >9 
2 合 5~8 6~ 12 
胶合 урар" ° | 全 极 压 >9 > 
载荷 物 油 
级 1 
高 性 能 9~11 10-12 >12 8-11 
合成 油 
注 : 油 品 的 胶合 载荷 级 随 原油 产地 、 生 产 厂家 的 不 同 而 有 所 不 同 ， 应 以 油 品 生产 厂家 提供 的 指标 为 准 ， 重 要 场合 应 经 专 
门 实验 确定 。 
Ө, -ӨшХ, CGO (12-52) — B=9°14'55”, 5-140шп, х, =0, zo = 0, ЖЖ 





式 中 ”9@w 一 一 试验 齿轮 本 体温 度 (С), ШІН 12-43 
所 示 ; 
,art 一 一 相对 焊 合 系 数 ， 见 式 (12-48); 
Our 一 试验 齿轮 平均 闪 温 (9С), 1412-43 
所 示 ; 
C, 一 一 加 权 系 数 ， 由 试验 得 到 С,-1.5, 
(3) 胶合 承载 能 力 计算 示例 
【 例 12-11】 某 透 平 机 组 第 二 级 增 速 用 高 速 齿 
箱 ， 用 同步 电动 机 驱动 ， 输 入 功率 P=3300kW ， 输 
转速 п, = 7200r/min， 工 作 机 (离心 压缩 机 ) 单 向 
转 ， 增 速 箱 单 级 渐 开 线 圆 柱 齿轮 传动 。 人 齿轮 传动 主要 
参数 如 下 : a=250mm, т„=3.5шш, 2 = 54, 2,= 87, 












































m > e 














布置 ， 跨 距 I=270mm, Г СВ/Т 1356—2001. 

大 小 齿轮 选用 20CrNi4MoA, ТЕХ, ЖІНІШ 
度 58~ 62HRC， 残 余 奥 氏 体 含量 为 10% ~ 20%, Jë 
齿 ， 精 度 为 5 级 (СВ/Т 10095. 1 一 2003) INI BS 
Ж R, = К. = 3. 2р, И Ж Ж 8 Ra 
ө = 10, 

ЖЕ ЕТІНЕ АЕ С = С = З0рт, ЖИЕ 
配 后 经 运转 试验 ， 充 分 跑 合 。 采 用 L—TSA 汽轮机 油 
(涡轮 机 油 ，GB 11120—2011) 润滑 齿轮 ， vso =2x 
105m2/s， 喷 油 润 请， 胶合 承载 能 力 FZG7 级 ， 进 油 
温度 不 超过 50°С 。 

计算 中 与 胶合 承载 能 力 有 关 的 参数 如 下 : K, = 
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1.375, Kv= 1.156, Ку, = Kug = 1.307, Ке = Кн, = ре) “авіпа,-р,|- (250xsin20°14'32” 
1.047, су = 22. 93№ (пт • ит), Р,-28373Х, d, = -42.19) mm= 44. Зі тт, 
198. 489mm, 4,, = 315.511mm, 4, = 179. 662тт, 由 式 (12-41) 
4,, =289.457mm, £, =3.812, /-116.3ш/в, а, = 20° [2,1 Рк = „Гри 
14'32", В, =8°41'11", Ж и=2,/2,= 87/54=1.611. коя | е ттар 

胶合 承载 能 力 高 低 的 最 终 指标 是 计算 安全 系数 g /Tol 
Si 的 大 小 ， 从 而 判断 出 现 胶合 失效 的 可 能 性 。 т т 人 

1) 螺旋 线 系数 。 由 于 sy,>3.5， 由 图 12-40 Ж -0 1568, 
Бин 6) 路 人 系数 Xu。 

2) 单位 齿 宽 载荷 。 由 式 (12-29); 由 式 (12-44) 











wai= Ka Kv Ky Ky ЕБ 
=(1.375x1. 156х1. 307х1. 047x28373/140) N/mm 
= 440. 8М/ттп, 
3) 平均 摩擦 因数 。 取 润滑 油 的 密度 p=840kg/m 。 
50°С 时 油 的 动力 黏度 m=vsop=2x10 x840 























m kg 
一 x- 一 =0.0168N + ѕ/тт = 16. 8трРа • ѕ 

s m 

H K (12-27) vyc =2vsina, 
=2x116. 3хѕ1п20°14'32” 
=80. 48m/s。 

由 式 (12-28) 

Л sino, 
—— — 
(1+u)” cosB, 

1.611 
= x250x 
(1+1.611)2 

=20.08mm。 
К,=К=К„=КЁ,/б= (3.2/6) рп-0.53рш, 
由 式 (12-30) 
X, =2.2 (R,/p.ac) 和 

=2.2 (0. 53/20.6)° 2° = 0. 8803, 
从 表 12-67 "ЖХ, =1.0 
由 式 (12-26) 


Predc ™— 





sin20°14'32” 
mm 
сов8941711” 


0.2 


| "а ОХХ 


0р. Құ, 


Кс = О. os( 

Уу cPredc 

440. 8x1.3 

80. 48x20. 68 
1.0-0. 0278, 

4) ЭМАЯЖ Ху. H K (12-38) 


-0.75 0.5 -0.5 
Ху-50К-М “вт “тт, 


0.2 
-0. 045 [ | х 16.8905 х0. 8803 x 





























5) 小 轮 齿 顶 几 何 系数 Xps。 由 式 (12-42) 
pa =0.5./di di, 
-0.5 ,/198. 4892— 179. 6622 mm = 42. 19mm 。 


由 式 (12-43) 


z 


1 
41 "ош [ (а,/а,)1-1 —tanov | 


54 
= [ /G98. 489/179. 662) 2— 1 -tan20°14'32"] 





=0.8674。 
由 式 (12-45) 


2 
ғ-2- /(4,74,77-1-шпа, | 


87 
Е = [ / 315. 5117289. 457) 2—1 –1а120°14'32"] 





=0.9。 

HK (12-44) ， 大 轮 驱动 小 轮 ，sr =ei = 0. 8674, 
в,-в,-0.9, НТ si<1l.5s.， 故 取 Xo=1.00。 

7) ЛИЖ Хо, 

ЕЖ С,-С,,-30рыт, 

Н25(12-47),С,,-К,Р,/5 с, = [1. 375 х 28373/ 
(140х22. 93) ]um=12. 15pm, 

Eu “max [|£ , є„| =max |0. 8674, 0.90) 

=0.90。 

由 于 С, >С, Ж 12-70, ЖС, = C ur= 
12. 152um。 

由 图 12-42, С/С, = 12. 152/12. 152=1, #19 
X. = 1.81, 
E 合 度 系数 X. 
重合 度 в,-в|%е,50.8674%0.9-1.7674, 

根据 表 12-71 中 的 公式 计算 Х„ (ЖЇР Ж: 1<е, < 
2, e<l, в„<1) 

















X. = [0.70 (22 + 22) - 0. 22е, + 0.52- 


26.6 


1 
(0. 86742+0. 92) –0. 22х1. 7674+0. 52 
-0. 60х0. 8674х0. 9] =0. 2467, 
9) МЕХ, то 
对 FZG 试验 Xwr=1; 1 


0.60e1e, ] = [ 0. 7x 














5 12-72, Хұ-1, Ш 
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式 (12-48), Х,.„„=Ху/Хұт= 1, 

10) ЖА ЕЖ IK O r 

由 于 FZG 试验 载荷 为 7 级 ， 由 式 (12-51) 

Т = 3. 726x( FZG 载荷 级 )? 

= (3. 726х72) № : m=182.6N · m 

由 式 (12-52), Өм = 80 + 0. 237, X, = (80 + 
0. 23182. 574х1)% = 122%, 

11) 试验 齿轮 的 积分 平均 温 升 Өрт 

















已 知 p; = 2x10 `m2/s=20mm2/s, J LS 
40 = 33. 5тт2/5 
由 式 (12-53) 
100ү 5:92 
Orsinr = 0. 2 2) X, 
74.0 
= [0.2x182. 574х (100/33.5)9%х1.01% 
= 37.3%, 


12) 润滑 方式 系数 Xs 

采用 喷 油 润滑 Xs=1.2。 

13) 小 轮 齿 顶 的 内 温 Өнер 

由 式 (12-40) ， 取 压力 角 系 数 X. = 1.0 
由 式 (12-32) ， 经 充分 跑 合 ， 取 =1.0。 
由 式 (12-25), ЖИВЖ Х, 21.0, 
由 式 (12-23) 

















(Kpywa)™ 75,05 X, 
x 
Га1%% Xo Xc, 
= [0.0278x50x0. 1568х1. 0х 


(1.3х440.8)97х116.395 1.0 
2509-25 1.0х1.81 


Ө пак =р.. Ху Хән Хор 








] C 


=38.25%C 。 
14) 积分 平均 温 升 O... 
由 式 (12-32) 9 = Өм X, = (38.25 x 
0. 2467) °С =9. 44% 。 
15) Жш Өм 


由 式 (12-24), Өу-Ө,С,Х,Ө,,Х,- (50+ 
0.7x1. 0х9. 44x1. 2) Ç = 57. 93% 

16) 积分 温度 9i。 

由 式 (12-21)，9， = 9v+CO9， = (57.93 + 


1. 5х9. 44) % = 72. 09% 
17) 胶合 积分 温度 Ө, 
由 式 (12-52) 
Өм = Өш tX, rC Өшінт 
=(122+1.0x1.5x37.3) % =177.95% 。 
18) 胶合 承载 能 力 安 全 系数 5, 


lnts 


(12-20) 
-Ө,/0,,-177.95/72.09-2.613, 
19) 2 ie. ШЖ 12-64， 取 最 小 安全 系数 S. = 




















2，Sius>Sswin， 此 齿轮 传动 发 生 胶合 的 可 能 性 (危险 
性 ) 很 小 。 
(4) 锥 齿轮 胶合 承载 能 力 计算 ” 锥 齿轮 传动 的 














齿 面 胶合 损伤 ， 其 形 貌 和 机 理 与 圆柱 齿轮 的 基本 相 
同 ， 因 此 在 进行 锥 齿轮 胶合 承载 能 力 计算 时 ， 可 用 锥 
齿轮 中 点 直径 确定 的 当量 圆柱 齿轮 来 近似 锥 齿轮 。 当 
量 圆 柱 齿 轮 的 概念 和 几何 尺寸 计算 见 СВ/Т 
10062. 1 一 2003《 锥 齿轮 承载 能 力 计算 方法 第 1 部 
分 : 概述 和 通用 影响 系数 》。 用 当量 圆柱 齿轮 替代 锥 
齿轮 进行 胶合 жәй E 力 计算 的 方法 和 过 程 ， 与 圆柱 齿 
轮 胶合 承载 能 力 计算 的 方法 和 过 程 基 本 相同 ， 只 有 以 
下 七 处 需要 修改 或 替换 。 

1) ЛЕВАК Өк, ЖШ ЕЛЖ. 
ДЕ (12-23) 中 ， 用 a, Қа, оК о; 

ДЕ (12-29) Т, МКК ЖЕ, ba Қ, 


























































































































式 中 4a, 一 一 当量 圆柱 齿轮 的 当量 中 心 距 (mm); 
vm 一 一 锥 齿轮 齿 宽 中 点 在 分 度 圆锥 上 的 切线 速 
度 (m/s); 
局, 一 一 在 齿 宽 中 点 的 分 度 圆锥 上 名 义 切 向 载荷 (N); 
0 一 一 胶合 有 效 齿 宽 (mm), 考虑 了 锥 齿轮 


的 鼓 形 ， 由 下 式 计算 : 
b.s = 0. 85Ь, 
小 轮 与 大 轮 的 公 
系数 К,, Құ, Къв = Кир Ky, 
10062. 1 一 2003 Е. Къ, =1. 
2) Ж N ш, ЖАРУГА: 
在 式 (12-29) rh, ЖЕ, КЕЕ, ЬЬ; 
对 于 一 般 锥 齿轮 设计 情况 а/-а,, H 


x | = X> 


(12-53) 

















HN (шш) 
= Кн. WT GBZT 








0у с = 20.8110, (12-54) 


Ks y= 
式 中 。 当量 圆柱 齿轮 的 端面 不 力 Съ 















































3) 压力 角 系 数 Xp ， 方 法 A 为 : 
对 于 一 般 锥 齿轮 设计 的 情况 а/-а,), ШІ 
Ж a 
sin 0.25 А 
Хав-л = 1.22 == (12-55) 
соз” о, 


4) 小 轮 齿 顶 几 何 系数 Х,,, ЖИТ ЖЖЖ. 
在 式 (12-41) Н, Ши, Ки; 
在 式 (12-42) 中 ,用 а, жал, 
Жа; 
在 式 (12-43) 中 ，a Ка. 
式 中 ,一 一 当量 圆柱 齿轮 的 齿 数 比 ; 


у 




















аыЖ 






































dal 小 齿轮 当量 圆柱 齿轮 的 顶 圆 直径 (тт); 
di 一 一 小 齿轮 当量 圆柱 齿轮 的 基 圆 直径 (шт), 
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5) ЖАХ, ЖАЯН, 

式 (12-44) 和 式 (12-45) +, Не 1 е, 
ғо Қ в,; 
ЖЕ (12-44) 和 式 (12-45) в, JH d ao Š 
duo, “ы Ж йы» av 代替 ог, za, K 2125 
式 中 s, 一 一 当量 小 圆柱 齿轮 的 齿 顶 重合 度 ; 

ew 一 一 当量 大 圆柱 齿轮 的 具 5 顶 重合 度 ， 

d,, 一 一 当量 圆柱 齿轮 的 顶 贺 直径 (mm); 

du 一 一 当量 圆柱 齿轮 的 基 圆 直径 (шш); 
当量 圆柱 齿轮 的 齿 数 。 

6) ЛИЖ Хо, ЖАРУ. 

ЛЕ 12-40 +, Не, К Б, ё, 2и Ж 
sw 中 的 最 大 值 。 

假定 齿轮 与 齿 根 的 修 缘 量 被 选 为 运行 条 件 下 的 最 
佳 值 ( 满 负荷 接触 斑点 刚好 扩展 到 齿 顶 而 没有 聚集 
现象 ) ， 于 是 应 用 以 下 的 近似 方法 ， 即 
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2, 



























































с-сы 
= — = 
a eff С 


eff 
7) ЖАЖА Х,, 19 12-71 中 的 公式 中 及 其 
有 效 的 条 件 下 ， 采 用 下 列 替 换 : 
sg К е, ё К е, eo Қ е, 


(12-56) 







































































式 中 <. 当量 圆柱 齿轮 的 端面 重合 度 。 
12. 1.8. 11 齿轮 装置 的 热 功 率 计算 
1. 概述 


随 着 硬 齿 面 从 轮 的 广泛 使 用 ， 人 齿轮 传动 装置 的 尺 
才 逐 渐 减 小 ， 发 热 问题 成 为 设计 齿轮 传动 装置 必须 考 
虑 的 问题 之 一 。 我 国 在 2008 年 公布 了 “中 华人 民 共 
和 国 国 家 标准 化 指导 性 技术 文件 ”GB/Z 22559. 1 一 
2008 齿轮 ЖОЖ 第 1 部 分 : 油 池 温度 在 95% 时 
齿轮 装置 的 热平衡 计算 。GB/Z 22559.2--2008 Мі 
Ж 热 功 率 第 2 部分: 热 承 载 能 力 计算 。 以 上 标准 
等 同 采 f 150/ТВ 14179. 1 一 2001 和 ISO/TR 
14179.2--2001, 

以 上 标准 用 于 矿物 油 润滑 的 单 级 或 多 级 的 齿轮 装 
ЖЕ (包括 直 齿 和 和 斜 从 的 圆柱 齿轮 和 锥 齿轮 ， 蜗杆 传 
动 等 )。 最 高 环境 温度 不 超过 25% ， 在 大 的 房间 内 工 
作 ， 油 池 的 最 高 温度 不 高 于 95%C 。 

2. 额定 热 功率 的 判 据 和 使 用 条 件 

(1) 额定 热 功 率 ”齿轮 装置 在 没有 超过 规定 的 
油 池 温度 时 能 连续 传递 的 最 大 功率 。 额 定 热 功率 的 大 
小 与 具体 的 齿轮 装置 、 工 作 条 件 、 人 允许 的 最 高 油 池 温 
度 和 采用 的 冷却 形式 等 有 关 。 

(2) 额定 热 功 率 的 判 据 ”原始 的 额定 热 功 率 判 
据 是 允许 的 最 高 油 池 温度 。 由 于 油 的 氧化 和 黏度 降 
低 ,会 引起 轮 齿 之 间 和 轴承 接触 面 之 间 的 油膜 厚度 变 







































































































































































薄 ， 导 致 这 些 零件 的 寿命 降低 ， 为 此 必须 评定 和 限制 
运转 时 的 油 池 温度 。 

般 采 用 限制 最 高 的 油 池 温度 不 高 于 95% 的 方 
法 ,评定 齿 轮 装 置 的 额定 热 功率 ,但 根据 齿轮 制造 商 
的 经 验 和 使 用 要 求 ， 也 可 以 选择 油 池 温度 高 于 或 低 
Ж 95%. 

对 于 具有 给 定 冷 却 形式 的 特殊 齿轮 装置 ， 需 要 建 
立 附 加 的 判 据 ， 基 本 的 额定 热 功率 P. 是 用 试验 法 或 
计算 法 确定 的 ， 其 条 件 是 : 油 池 温度 95°С, Аш 
气温 度 25%C ， 在 大 的 房间 内 ， 环 境 空 气流 速 不 大 于 
1. 4m/s， 海 平面 的 空气 密度 ， 连 续 运 转 。 

(3) 使 用 条 件 在 下 列 条 件 下 ， 对 限定 的 额定 
热 功率 值 有 影响 。 

1) 间断 使 用 。 间 断 使 用 时 ,输入 功率 可 以 超过 
制造 商 规定 的 额定 功率 ， 只 要 油 池 温度 不 超过 95%C 。 

2) 不 利 的 条 件 。 当 存在 不 利 条 件 时 ， 齿 轮 装 置 
的 能 力 (包括 额定 热 功 率 在 内 ) 会 降低 一 些 ， 不 利 
的 环境 条 件 的 例子 是 : 

一 一 封闭 的 空间 。 

一 一 材料 覆盖 在 齿轮 装置 上 ， 使 散热 降低 。 

高 的 环境 温度 ， 例 如 ， 锅 炉 或 汽轮机 的 房 
间 ， 或 与 热处理 设备 相连 接 。 

一 一 海拔 高 的 地 方 。 

一 一 存在 太阳 能 辐射 的 地 方 。 

3) 有 利 的 条 件 。 在 增 大 空气 流动 或 低 的 环境 温 
度 条 件 下 运转 时 ， 额 定 功 率 可 以 增 大 。 
4) 附加 冷却 。 当 额定 功率 不 满足 使 
应 使 用 一 些 附加 冷却 方法 ， 例 如 : 

一 一 风 冷 ， 用 风扇 维持 风 冷 时 的 额定 功率 。 

一 一 热 交 换 器 ， 当 热量 不 能 由 对 流 和 辐射 消散 
时 ， 利 用 热 交 换 器 可 有 效 地 吸收 发 生 的 热量 。 

3. 确定 热 功 率 的 方法 

确定 热 功 率 可 用 下 述 两 种 方法 中 的 一 种 确定 ， 这 
两 种 方法 是 : 方法 A 试验 法 ,方法 B 计算 法 。 

方法 А. 用 试验 法 确定 齿轮 装置 的 热 功 率 。 

在 设计 的 工作 条 件 下 ， 对 一 个 具体 的 齿轮 装置 进 
行 试验 ， 是 确定 热 功 率 最 可 靠 的 方法 。 人 额定 热 功 率 试 
验 要 求 测量 齿轮 的 油 池 温度 处 于 平稳 状态 ， 在 额定 转 
速 下 空 载运 转 ， 至 少 一 次 或 二 次 加 载 试验 ， 并 要 求 最 
好 有 一 次 加 载 试验 在 油 池 温度 95°С 时 进行 。 
虽然 空 载 试验 不 能 得 到 额定 功率 ， 但 只 要 测 得 空 
载运 转 时 的 功率 ， 可 用 于 求 近 似 的 导热 系数 。 

进行 允许 的 额定 热 功 率 试 验 ， 要 遵守 下 面 一 些 
准则 : 

一 一 在 试验 期 间 进 行 测量 ， 环 境 的 空气 温度 和 速 
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度 必 须 是 稳定 的 。 

一 一 对 于 齿轮 装置 达到 稳定 油 池 温度 所 需 的 时 
间 ， 根 据 齿轮 装置 的 尺寸 和 冷却 形式 而 定 。 

一 一 当 油 池 温 度 变化 不 大 于 1% Zh 时 ， 可 近似 地 
认为 达到 稳定 状态 。 

在 油 池 中 不 同位 置 的 油 温 变 化 可 达 15%C ， 测 量 油 温 
的 位 置 应 能 代表 大 部 分 区 域 的 油 温 ， 外 表 温 度 能 大 体 反 
应 油 池 温度 的 变化 ， 反 向 旋转 能 产生 不 同 的 油 池 温度 。 

如 果 要 详细 分 析 热 传导 系数 ， 就 要 测 出 机 壳 表 面 
耻 ， 在 热 功 率 试 验 时 可 测量 机 壳 外 表面 的 温度 。 此 
外 ， 用 风 冷 却 时 ， 还 要 测量 机 壳 上 风速 的 分 布 。 

方法 B: 额定 热 功率 的 计算 。 

由 于 热 功率 与 齿轮 的 嘴 合 摩擦 因数 、 轴 承 的 功率 
损耗 有 关 ， 所 以 计算 热 功 率 Ру 是 一 个 迭代 的 过 程 。 

额定 热 功 率 的 基础 是 齿轮 装置 传递 功率 P. 时， 
损耗 的 功率 P. 等 于 散热 量 Pu， 即 

Po =P; (12-57) 

齿轮 装置 中 产生 的 热量 Р, 来 自 载荷 的 功率 损耗 

P, 和 空 载 的 损耗 PN 。 
P =P. +P, (12-58) 

Р, 是 输入 功率 Р, 的 函数 。 由 P, 产生 的 有 效 功 
率 为 P-(Pi+PN)。 因 此 ， 传动 装 置 的 总 效率 7 可 
用 下 式 计 r: 
P,-(P. +P, ) P +P 
2. 




























































































n ч о) % (12-59) 


А 





齿轮 装置 的 基本 额定 热 功率 Pi 为 : 
Po 
P,=P,=—— 
ҚҰСТА 
100 


下 面 的 热 功 率 模型 是 根据 一 些 齿轮 制造 商 通 过 试 
验 获 得 的 经 验 数 据 建 立 的。 这 个 模型 通过 同 轴 减 速 带 
广泛 试验 所 确认 。 试 验 的 减速 如 安装 在 基础 上 ， 轴 位 
于 水 平 位 置 , 为 了 检查 模型 的 充分 (有效) 性 ， 对 
一 些 平行 轴 人 齿轮 装置 做 了 一 些 有 限 的 试验 ， 对 于 其 他 
封闭 传动 结构 和 工作 条 件 ， 一 些 变量 的 值 ， 如 排列 常 





(12-60) 





























结构 和 工作 条 件 时 ， 可 对 个 别 的 变量 作 修 正 ， 但 改变 
任何 变量 都 要 小 心 并 做 试验 。 
(1) 产生 的 热量 ”齿轮 装置 中 的 热量 来 自 载荷 
的 损耗 P. ， 又 来 自 空 载 的 损耗 PN 。 
载荷 的 损耗 Р, 由 各 个 轴承 损耗 的 总 和 Ps 与 各 
个 齿轮 副 路 合 损耗 的 总 和 Ру 组 成 : 
P =YP +X Ру (12-61) 
空 载 的 损耗 P. 由 各 个 油封 损耗 的 总 和 Ps， 各 个 
齿轮 和 轴承 的 风阻 和 搅 油 功率 损耗 的 总 和 Ру, Рур 
以 及 各 个 油泵 消耗 功率 的 总 和 РЬ 组 成 : 
Рұ-ХР-“ХРұ-ХРұу > Ps (12-62) 
在 元 轮 装 置 中 要 把 每 个 发 生 的 损耗 加 在 一 起 。 
(2) 轴承 功率 损耗 径 向 载荷 轴承 。 摩 擦 转 矩 М, 
(Nm)， 见 式 (12-63)， 承受 附 加 轴 向 载荷 的 圆柱 
ЖЕНІЛ, МЕН Ж ЛИП ЕЕ М, (N: m), ML 
2% (12-64) ， 由 此 产生 的 轴承 功率 损耗 P, (kW), 
见 式 (12-65). 












































ACP I) (d, ) 
лш шш ( 12-63) 
1000 
Pd, 
M, = (12-64) 
2 1000 
(M +M,)n 
= 12-65 
а 9540 ( ) 


式 中 М-Ж ІШЕ (М-т); 
有 一 一 轴承 摩擦 因数 ( 见 表 12-74); 
Р-Н K BJ 3JJ (М), (3212-74); 
d ,一 一 轴承 中 径 (mm), d. = (4,+4,)/2, а, 

为 轴承 内 径 ，d, 为 轴承 外 径 ; 
Pi 一 一 单个 轴承 的 加 载 功率 损耗 (КМ); 
轴 的 转速 (r/min); 
1 一 一 随 圆 柱 滚 子 轴承 的 轴 向 载荷 而 定 的 转 
和 (N: m); 
ГА А НОК АЭ (Ж 12-76); 
F —— BNK ИН А ЛЫ (N) ; 
а, b—— Rf ë iIEJ8 8. ЕЛЕІНН ( 见 表 














n 





























数 、 传 热 系 数 和 摩擦 因数 等 没有 合适 的 数据 ， 其 他 的 12-75). 
Ж 12-4 计算 M, 的 系数 
轴承 型 式 Р? 

深 沟 球 轴承 (0.0006-0.0009)( P,Z/C,)% 5° 3F.-0.1F, 
调 心 球 轴承 0.0003( P,Z/C, ) ° 12y,F -0.1F, 
角 接 触 球 轴承 : 

单列 0.001(Р,/6,)9% Е,-0. 1Е, 

双 列 ,成 对 单列 0. 001( P,Z/C,) 1.4Е,-0.1Е, 
四 点 接触 球 轴 承 0.001(Р,/6,)9%% 1.5Е,%3.6Е, 
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(Ж) 
轴承 型 式 Л Р? 
МНЕ F HHR , 带 保持 架 : 
系列 10 0. 0002 F. 
系列 2 0. 0003 F. 
系列 3 0. 00035 Е, 
系列 4,22,33 0. 0004 F. 
圆柱 滚 子 轴承 ,完全 布 满 0. 00055 F. 
滚 针 轴承 0. 002 F. 
调 心 滚 子 轴承 ; 
系列 213 0. 00022 
系列 222 0. 00015 
系列 223 0. 00065 F./F,<Y,,1.35Y,F,; 
系列 230,241 0. 001 Е./Ғ,-<Ү,,Е,11%0.35(Ү,Ғ,/Е,)21 
系列 231 0. 00035 (全 系列 有 效 ) 
系列 232 0. 00045 
系列 239 0. 00025 
系列 240 0. 0008 
圆锥 滚 子 轴承 : 
单列 0. 0004 2ҮЕ, 
成 对 单列 0. 00004 1.22Ү,Е, 
竹 力 球 轴承 0.0008(К„/С„)°% Е, 
ЕЛМІН ТЖ 
Б j Е, 
ЖОЛИ ШК нр * 
ЕЛИ ДАЙ f ЖЮК. 
系列 292Е 0. 00023 
系列 292 0. 0003 қ 
Е.Е. <0.55Е,) 
系列 293E 0. 0003 „мах 
系列 293+ 0. 0004 (全 系列 有 效 ) 
系列 294E 0. 00033 
系列 294 0. 0005 











Е. P, 一 轴承 的 当量 静 载 荷 (N) ( 详 见 制造 商 的 轴承 表 ) ; C6 一 基本 的 额定 静 载荷 (N) ( 详 见 制造 商 的 轴承 表 ) ; F — 
轴承 动 载荷 的 轴 向 分 量 ; 书 一 轴承 动 载荷 的 径 向 分 量 ; YI ，7, 一 轴 向 载荷 系数 ( 详 见 制造 商 的 轴承 表 ) 。 
ФАЖР, <Е,, MUJ P =F . 
@ 小 的 值 用 于 轻 系列 轴承 ， 大 的 值 用 于 重 系列 轴承 。 


Ф 12-75 计算 M, 的 指数 






















































































指 数 
轴承 型 式 
ЖЕЛЕ а 直径 修正 指数 

所 有 的 轴承 (除了 调 心 滚 子 轴承 外 ) 1 1 
调 心 滚 子 轴承 ; 

系列 213 1.35 0.2 

系列 222 1.35 0.3 

系列 223 1.35 0.1 

系列 230 1.5 -0.3 

系列 231,232,239 1.5 -0.1 

系列 240,241 1.5 -0.2 

表 12-6 ”圆柱 滚 子 轴 承 因 数 户 
А 
轴 Ж 润滑 剂 
脂 油 

有 保持 架 的 轴承 : 

EC 设计 0. 003 0. 002 

其 他 的 轴承 0. 009 0. 006 
布 满 滚动 体 的 轴承 : 

单列 0. 006 0. 003 

双 列 0. 015 0. 009 
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(3) 直 齿 圆柱 齿轮 六 置 和 和 斜 齿 圆 柱 齿轮 装置 的 
中 合 功率 损耗 ”齿轮 咕 合 功率 损耗 可 用 公式 (12-66) 
жж. 














2соѕа ( H. +H.) 


























7. — (12-66) 
H +H 
式 中 о, 端面 号 合 角 ，(?°)。 
.一 一 呈 入 处 的 滑动 比 ,， 式 (12-67); 
及 一 一 路 出 处 的 滑动 比 ， 式 (12-68); 
р? 0. 5 
п (2) а.) (12-67) 
2 0.5 
и+1 гаї 
ы | > =.) в, (12-68) 
и т^ 
м1 
її и ЖШ, и-2,/2), Z, ЛИИ, 
Z, 为 大 齿轮 齿 数 ，; 
ғә 大 齿轮 齿 顶 圆 半径 (mm); 





rw 一 一 大 齿轮 节 圆 半径 (mm); 
小 齿轮 齿 顶 圆 半径 (mm ) ; 

"ы 小 齿轮 节 圆 羊 径 (тш). 

如 果 节 圆 线 速度 "在 2m/s<o< 25m/s, # fm uB JE 
K fÉ 1.4MPa<K<14MPa 范围 内 ， 路 合 摩擦 因数 广 可 
用 公式 (12-69) 表达 ， 超 过 这 一 范围 时 ,，/, 的 值 必 
j 经 验 决定 ; 载荷 强度 天 可 用 公式 (12-70) 计算 ， 
指数 j、g 和 户 分 别 用 于 修正 黏度 >、 载荷 强度 到 和 切 
向 节 圆 线 速 度 vs 














=m 





Tal 










































































须 




















| 01КЕ 

" сай 
运转 时 油 池 温度 下 
[cSt (mm’/s) 1; 
K 一 一 载荷 强度 (МРа); 
C1 一 一 嘻 合 摩擦 因数 常量 ， 取 C = 3. 239; 
切 向 节 圆 线 速度 (m/s)。 


10007,(2,%2.) 
I 2b,(ru ) %, 


人 ,一 一 配对 齿轮 的 接触 宽度 
у. а 和 hh 取 值 建议 : 速度 修正 指数 j= 
-0.223， 载 荷 强 度 修正 指数 g=-0.40， 节 圆 线 速度 
修正 指数 /=0.70。 

(4) 油封 的 功率 损耗 P. 油封 功率 损耗 可 以 用 
公式 (12-71) 计算 ， 对 于 用 在 齿轮 装置 中 的 典型 油 
封 ， 可 用 图 12-44 的 数据 估算 油封 的 摩 氛 转 和 矩 Ps 
(kW). 


(12-69) 











的 运动 黏度 











式 中 р 


























т 


(12-70) 


式 中 





(mm); 


















































Е 


Топ 
Ра = 
` 9549 























的 转速 (r/min)。 


МЕН (N - m); 


(12-71) 











° 
ы 








їй ЭП ЖЕ ЕНЕ Т /М-ш 



































(5) 7 ЈИ Т 
搅 油 损耗 按 零 件 形状 不 同 
对 于 光滑 的 外 径 (如 





25 50 75 


100 


125 


轴 的 直径 Ds/mm 


12-44 


1— Т; =3. 737х107 


2— Т, =2. 429х107 




















油封 的 摩擦 转 和 矩 
р; 


р 
功率 损耗 Pv 
， 有 以 下 三 种 计算 公式 ， 
轴 的 外 径 ) 


7. 37f .vn 2 ИТІ, 


GW 26 
4,10 


180175 


齿轮 风阻 和 


对 于 圆 盘 的 光滑 侧面 (如 齿轮 的 侧面 ) 


1. 4745 п? 57 





СУ 26 
4,10 


对 于 有 齿 的 零件 (如 齿轮 的 齿 顶 圆 ) 








式 中 


К, 


7. Зп? 0 一 一 一 


VtanB 





P „= 
н A, 1026 


(kW); 











Роу Е ШАО АТ 








功率 损耗 














齿轮 浸 油 因 





f, 


D 


L 

















її /,= 0, ма Ф ЧЕ: 
的 一 部 分 浸入 





ӨРЕ 

















数 ， 零 件 没有 漫 在 油 中 





中 时 ， 
中 时 ， 





























fi: 在 0 与 1 之 间 选 值 ， 例 如 油 面 达到 
轴 的 中 心 线 时 取 f.=0.5; 





(mm); 


ГА, =2. 00; 
齿轮 装置 中 


(mm); 








18 40 2 ЕН BH ЕЕ 


CH Е D? 














零件 的 外 径 





齿轮 排列 常数 ， 在 以 上 三 个 公式 中 ， 























零件 的 长 度 
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B 一 一 螺旋 角 (°)， 当 螺旋 角 小 于 10° 时 ， Ж 12-77 ЖН, 
取 B= 10° 代 入 公式 ; 轴承 型 式 Јоса) Ло) 
К, ТАТ 0) АА ЖЕ С ЙН ЕЕ А, 深 沟 球 轴承 : 
由 下 式 求 得 ， 式 中 т, 为 齿轮 的 端面 单列 2 
模 数 (mm) Е ы 
Шын: 调 心 球 轴承 2 
4. 648 角 接 触 球 轴承 : 
К,-7.93- m 单列 3.3 6.6 
' 双 列 ,成 对 单列 6.5 13 
(6) 轴承 的 风阻 和 搅 油 功 率 损 耗 Pve 与 载荷 四 点 接触 球 轴承 6 12 
无 关 的 轴承 空 载 转 抢 Mo 可 以 用 公式 (12-72) 和 公 圆柱 滚 子 轴承 , 带 保持 架 : 
š у 系列 10,2,3,4 2 
„л КШ i 系列 22 3 6 
如 果 рп<2000, JU Mo=1.6x10 jd (12-72) 系列 23 4 8 
如 果 ип 22000, 11] Mo =10710 (n) та? (12-73) аты Š 10 
式 中 р 润滑 油 运 动 笑 度 (mm?/s); 双 列 10 20 
n 轴 转 速 (т/шіп); 深 针 轴承 12 24 
Mo 一 一 轴承 的 空 载 转 矩 (N ° m); котин: 
ЕККЕН = ss Зе 系列 213 3.5 7 
ОКБ С ЖЕН ЖО ТЕЛІ ЗЕ 0 TE 系列 222 А я 
ЈК, fo 由 focin) 增 加 到 fs ， 如 果 系列 223,230,239 4.5 9 
滚动 体 没 有 浸 在 油 中 ， 用 /ss ， 如 果 系列 231 5.5 п 
滚动 体 完全 浸 在 油 中 ， 用 上 中 间 ° а 
олук БЕТЕН П, JH Јоса) о 系列 240 6.5 13 
情况 ,进行 插 值 。focis) Јоса) 值 见 表 系列 241 7 14 
12-77, 圆锥 滚 子 轴承 : 
用 橡胶 密封 的 轴承 ， 由 密封 产生 的 摩擦 损耗 会 超 、 
Я к ЕШ 做 Е Ш АЧ Н 
过 轴承 自身 的 摩擦 损耗 。 轴 和 承 两 侧 密封 好 的 轴承 摩擦 ЕЖ 5 
转 矩 ， 可 用 下 面 的 公式 计算 : 准 力 圆柱 滚 子 轴承 3.5 7 
жаз ДШ 5 T 
| +/, # JJ LU ТІ. 
л авы (12-74) 系列 292Е 2.5 5 
1000 系列 292 3.7 7.4 
қ ПЕНЯ 系列 293Е 3 6 
式 中 M,—— # šJ J PE ЭН (Nm); 系列 293 4.5 9 
万 、 太 一 一 轴承 密封 因数 见 表 12-78, 系列 294Е 3.3 6.6 
每 个 轴承 的 功率 损耗 Pws (单位 kW) 可 用 下 式 系列 294 5 10 
计算 : 表 12-78 Жу, ТУ, 
(Mo+M,)n 轴承 设计 轴承 密封 因数 | 轴承 密封 因数 户 
Pys=—— (12-75) = 
9549 Я W ЖОШ Ж 
_ Е | (2RS1) , 调 心 球 轴 承 
(7) 散热 量 Pu 散热 量 Po (kW) 可 用 下 式 (2RS2), 角 接触 球 轴 А 
计算 : 承 (2RS) ,Y- 轴 承 [ 系 Ы Э 
列 17262(00)-2881 和 
Po =A.kAT (12-76) 17263(00)-2RS1] 
`. > биз Ea. a> Zp >< Z= / ч. Y- 轴 承 ( 所 有 其 他 
式 中 A. 齿轮 箱 暴 露 在 空 气 中 的 表面 积 (m ); 系列 ), 滚 针 ШШ Ж 20% 252 
1 一 一 传 热 系数 [kW/(m? 9С) ]; (2RS) 
АТ. 温差 (С), НЕ 10 50 


A, 是 齿轮 箱 暴 露 在 空气 中 的 表面 积 ,不 包括 盘 
片 、 螺 栓 、 凸 台 和 安装 的 表面 积 。 











不 用 于 有 特殊 溅 油 圈 的 Y- 轴 承 。 
值 ， 传 热 系 数 随 齿轮 箱 的 材料 ,齿轮 箱 外 表面 清洁 

















传 热 系数 上 是 指 在 整个 齿轮 箱 外 表面 上 的 平均 























度 ， 热 油 飞 溅 到 的 内 表面 范围 ， 齿 轮 装 置 的 结构 和 空 
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气流 过 齿轮 箱 外 表面 的 速度 。 典型 的 值 在 式 (12-60) 求 得 的 热 功 率 Pi ， 按 下 式 修正 ， 修 正 的 
0.017kW/(m2 . °С) ~ 0.0200kW/(m2 - °С) 范围 内 ， 额定 热 功 率 Prm。 (kW) Ж: 
























































这 个 范围 适用 于 齿轮 装 牌 安装 在 大 的 房 则 内 。 对 于 风 Pra =РуВВ,В ВВ (12-77) 
j) ЇЗ АПТА ЖЕ ЖЕ Pr BJ k [Н DL 4 12-79, | чы 
rH КЖ Н rz F ЖАЙ. 
表 12-79” 轴 上 装 风 房 冷却 的 齿轮 装置 传 热 系数 k ЖӨН B, | 
风速 /(m/s) 2.5 5.0 10.0 | 15.0 B, I ноз 
热传导 系数 上 上 B ,一 一 海拔 高 度 修正 系数 ，; 
/[kW/( 2 . C] 0.015 0. 024 0. 042 0. 058 n „ 
т В fF BJ WH b ЕРІН Ж; 
4. 对 非 标 准 工 作 条 件 的 修正 有 一 一 工作 时 间 修 正 系数 。 











rt 





实际 工作 条 件 不 同 于 原 规 定 的 标准 条 件 时 ， 把 按 以 上 系数 见 表 12-80。 
表 12-80 ”对 非 标 准 工作 条 件 的 修正 系数 (摘自 GBZZ 22559. 1--2008) 




























































































不 境 温度 修正 环境 温度 /C 10 18 25 30 40 45 50 

系数 B. B... 1.15 1.07 1.00 0.93 0.83 0.75 0.67 
同 围 空气 速度 修正 | 环境 空气 速度 /( m/s) <0.5 >0.5~1.4 >1.4~3.6 23.7 

系数 B, B, 0.75 1.00 1.40 1.90 

海拔 高 度 修正 海拔 高 度 /m 0 750 1500 | 2250 3000 3750 | 4500 | 5250 
S Ba В, 1.00 | 0.95 090 | 0.85 | 0.81 0.77 | 0.72 | 0.68 

允许 的 油 池 温度 修正 | 最 高 的 油 池 温 度 /C 85 95 105 

Өзен B+ 0.81 1.00 1.13 

工作 时 间 修 正 关闭 -冷却 的 时 间 (% ) 100 80 70 40 20 
系数 B5 b, 1.00 1.05 1.15 1.35 1.80 




















12.1.9 圆柱 齿轮 的 结构 









































































































































12.1.9.1 齿轮 轮 坯 结构 形式 的 选择 ( 见 表 12-81) 
Ж 12-81 轮 坯 结构 形式 的 选择 
齿轮 尺寸 
结构 形式 加 Л 件 数 
d /mm b/mm 
<500 <150 齿轮 轴 . 单 辐 板 齿轮 Ea E: 成 批 ( 如 车 辆 齿轮 ) 
<700 <150 齿轮 轴 .实心 轮 . 单 辐 板 齿轮 ЖЕЛ О ТАВР 单 件 .小 批 
>150 
700-1200 单 辐 板 .实心 轮 H H iB 单 件 .小 批 
=< 25m 
>700 >80 单 辐 板 或 多 辐 板 > 焊接 单 件 .小 批 
任何 尺寸 单 辐 板 或 多 辐 板 铸造 至 少 三 件 .小 批 
>700 >150 НАЛ” 单 件 
>1000 >1500 螺栓 连接 齿轮 @ 单 件 
@ 当 不 考虑 采用 焊接 和 自由 锻 时 。 
@ ЖАНЕ (8<10°) 齿 宽 可 达 600mm。 
@ 由 于 和 铸件 的 缺陷 而 补 换 轮 坯 的 可 能 性 大 ， 易 增 大 加 工 费 用 和 拖延 交 货 时 间 。 
@ 用 于 齿 圈 材料 难以 焊接 的 场合 。 
@ 用 于 需要 避免 由 过 盘 引 起 额外 应 力 ， 或 缺少 压 装 设备 和 经 验 ， 或 焊接 困难 的 场合 。 




















第 12 章 圆柱 齿轮 传动 - 1389. 











12.1.9.2 齿轮 结构 通用 数据 ( 见 表 12-82) 12.1.9.3 锻造 齿轮 结构 ( 见 表 12-83) 


Ж 12-82 齿轮 结构 设计 通用 数据 







































































































































































齿轮 结构 尺寸 .数据 及 说 明 
— Ка 3.2 
20°——30° 0.005] 4 110.005| А | Б э 
Е bp 4 1) 为 了 消除 轮 齿 端 部 的 载荷 ,b=10m 时 , = т; 2< 10т 
< b 
i 4 52 时 ,һ,=1+0.1т 
2) 18 %ё© ЖЕЎЕТ Р, 适用 于 不 能 装 在 轴 上 或 心 棒 上 切 此 的 
ах45 Ҡаз2 齿轮 ( 约 从 直径 700mm Ж), h, = 0.1mm,b, = 10тт; b > 
#0.00514 500mm 时 ,用 两 个 基准 面 P,P， 
Ra 3.2 
轴 向 圆 跳动 N < 8 于 
0.03121 м 3) 轴 向 圆 跳 动 N 用 于 v25m/s,7T v>25m/s 




















4) 用 于 搬运 . 夹 紧 和 减轻 重量 的 孔 , 直 径 和 数量 如 下 : 
















































































































































= Z d /mm f Жоп 
| ox45°. @ 0.014] А|Т <300 1н е F 
у СС 300-500 4 
500-1500 5 
; AS ] 1500-3000 6 
结构 
一 >3000 8 
ТЄ 
ОЛ б ООА ЕЗЕН. ЗО ЕР 15kg 时 ,采用 
1 - 搬运 螺纹 孔 с 
ЗНН а = (1.2-1.6)d ,di 大 时 取 小 值 ; 轮 载 宽 











a) Шаға, ПІН bx 宇 d./6; 应 避免 轮 载 突出 部 分 V 
6) 为 防止 搬运 时 损坏 齿轮 , 取 边 缘 倒 角 : a = 0.5+ 
0.014„,Е== 0. 2+0. 045њ,:= 3k. ҰЯЛҚЫЯ Ж 4 = k nk í 




















(ФАШ) 
7) 轮 载 剩余 厚度 jn : 
ЛТ КЕХА һ,>2.5т 
渗 碳 .火焰 .感应 济 火 和 >3.5m 
火焰 或 感应 回转 滩 火 hn >6m 








Ж 12-83 ”锻造 齿轮 结构 尺寸 
齿轮 结构 尺寸 数据 及 说 明 


























| 1) 如 无 重量 限制 ,对 中 小 尺寸 齿轮 是 最 经 济 的 结构 
ЕЗ 2) 应 避免 轮 载 凸 出 部 分 V 
3) 当 dj-dy>25mm 时 , 单 端面 车 光 ; 对 于 实心 轮 则 双 端 面 车 光 
4)һу>3т,5, =0. 5+0. Im<2mm, dy = 0. 55 (4+4) ,dn = 4„/20 > 30шш,+4Ь 
сЕ 壁 间距 离 宇 0. 844 
5) 孔 数 n 和 d\ 值 见 表 12-82 

















a) 普通 结构 
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( 续 ) 
齿轮 结构 尺寸 .数据 及 说 明 























1) 用 于 飞机 和 其 他 飞行 器 上 

2) а= (0.1-0.2)4,, А = >іт,ғ =, 05 = 1. 5т+0. 10, ау = 0.55( d, + 
di) ,hn>2rs 

30%, „А n H É DL K 12-82 

4) 应 避免 轮 载 凸 出 部 分 V 























1) = ,0.=(0.1-0.2)4,, у =0. 55( 4+4), = 2т+0. 156>15тт, г = 
(0.5-1.3)%; 

2) ËB: 6= 5° - 10。 视 深度 而 定 

3)h, 和 和 孔 数 nn 0,9 12-82 

4) 应 避免 轮 慌 凸 出 部 分 V 

















c) ЕН НЕ 








12.1.9.4 铸造 齿轮 结构 ( 见 表 12-84) 
Ж 12-84 ”铸造 齿轮 结构 尺寸 
尺寸 .数据 及 说 明 



































1) Fd,<1000mm,b<200mm,m<25mm 时 

2) А ЖНЕ(1:10)-(1:20) 

3) ау = 1. 64,4 =, -10т, г> 10тт, л = (0.8- 1.0) 4, ,г>0. 4А, 
һ,-(0.7-0.8)һ,5, = (0. 15 ~ 0.2) А, Б, = (0. 15- 0.2) 6, Б = (0.7 ~ 
0.8)%.,һ, = (0. 15-0. 2) 4,4 =1. 64 (M) d. = 1. 8d (铸铁 ) 


| 
| 


1% 



























1 ) 用 于 d >1000mm,b>200mm 时 

2)4, drs 和 ma 同 单 辐 板 齿轮 (十 字 肋 ) 

3); = (0. 12 ~ 0. 15) Б, А = (0.1- 0.8) dy,ry er. hi = (0.1 ~ 
0. 18)а, 


























双 辐 板 
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12.1.9.5 焊接 齿轮 结构 ( 见 表 12-85) 12. 1.9.6 过 盈 配 合 齿轮 结构 ( 见 表 12-87) 
Ж 12-85 ”焊接 齿轮 结构 
齿轮 结构 尺寸 .数据 及 说 明 











1) bs 二 0.012d,+(5~10)mm, 如 精 加 工 夹 紧 有 困难 ,5s 可 取 更 大 值 
2) 如果 B<10°, 则 无 侧面 肋 板 ;如 果 B6>10°, 则 有 侧面 肋 板 , 肋 板 厚 
为 0.6bs。bs 二 1.5bs ,rs=1.5bs 宇 10mm。 当 10°*<B<20° 时 , 肋 板 数 = 
孔 数 ; 当 B>20° 时 , 肋 板 数 =2x 孔 数 
3) 应 避免 轮 载 凸 出 部 分 V 














Xd 





单 辐 板 



































АГА 
н 14 с 


ГАА 


1) НТ d,<2000mm 





AAA 
=Z 





ZI 


2)b = 0. 0084,%(5-10) тт, Б; = b/7,h,>40mm,d, = (0. 12 ~ 































0.20) (4-4, ) > 50mm,s, = (0. 3 = 0. 5) 0, ІН fJ JI ЛЕРІ 
а, ты 0. 8bs ‚һу ~2bs yrs = 1. 5, >=10тт 

\ \ 3) 巨 是 通气 孔 , 直 径 约 为 6mm, 在 热处理 后 焊 死 或 用 螺 塞 封 住 

N Š 


4) 其 他 尺寸 可 参考 表 12-82 确定 
1 < 5) МН ту ЛУ У 
К 


Ж 


АХ ДИЛИ (84%) 


N 






























|227722222222222224 








1) 用 于 d.>2000mm 












=. 


2)h, 一 40mm , 尽 可 能 小 
3) 其 余 尺寸 同 双 辐 板 ( 单 管 ) 
4) 此 圈 附 近 的 小 管用 于 穿 




















хн 

















9 
А 











夹 紧 螺栓 ; 较 大 的 管 则 用 


























双 辐 板 ( 双 管 ) 








Е: 1. 焊 颖 坡 口 形 式 根据 应 力 及 加 工 条 件 确定 ， 见 表 12-86。 
2. һұ-һ, 按 表 12-82; du ду. ау 按 表 12-83 确定 。 
з. 孔 或 管 数 n 按 表 12-82 确定 。 
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Ж 12-866 和 辐 板 的 焊接 结构 设计 
说 明 





说 明 




















用 于 合 碳 量 较 高 或 
高 合金 成 分 、 高 强度 
的 轮 缘 材 料 (如 35. 
45, 35CrMo. 42CrMo. 
40CrWiMo 等 钢材 ) 

采用 中 介 材 料 用 于 
载荷 较 大 的 齿轮 

















用 于 轮 缘 材 料 可 焊 
接 性 好 ,载荷 不 大 , 损 
伤 危险 性 不 严重 ( 安 
全 度 要 求 不 高 ) 的 
场合 





















































ные 



































缺口 效应 小 ， 焊 接 
性 及 可 检验 性 (X 射 
线 穿 透 性 ) 好 






































Н Е 制造 成 本 比 角 焊 、 
轮 缘 厚度 可 减 拼合 环 烛 及 中 介 堆 

少 5mm 焊 高 
于 载荷 较 大 的 
































ЖЖ Y JÉ Ж 齿轮 














Ж 12-7 ”过 和 盈 压 配 齿 圈 的 联接 形式 
说 明和 尺寸 数据 





ӧн 


轮 体 


ds 








z 





a) 




















Н 1] 52 АНАНЫ. Hi 7 ЕН ЖЖ 2, АННА 
а, = 0. 0064,+10тт 2 15mm 
НЖЖ = 0. 006d.+3 ,并 验算 强度 


h, . 3+2b/a+0. 01z5 ) „Уту 7100 >15шт 
































ШЕ 


ón = (1+0.5bZa)h mm 
仓 副 中 心 距 ( mm) 
仓 副 齿 数 和 
8-0.5һ,,һ,-0.2), 
铸造 轮 体 采用 表 12-84 结构 尺寸 
焊接 轮 体 采用 表 12-85 结构 尺寸 








式 中 
























































于 轮 体 和 齿 圈 可 切削 性 大 致 相同 . 轴 向 力 较 小 的 场合 
а, (0.05 0.1) 4,1 Ж 

1= 34, 

其 他 尺寸 同 图 a 


















































于 整体 式 双 斜 齿 齿 圈 。 用 冲 毛 的 方法 防止 销 钉 松 脱 (不 能 用 焊接 防 松 脱 ) 。 E 宽 
概略 值 : 当 m=3mm 时 ,s 二 15m, 当 m=8mm 时,s 二 10m; 当 m=15mm ў, з= бт, = 
高 h+0. 1m 
































Ж: 












u 
55555 зуе 
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分 离 式 齿 圈 结构 , 比 整体 式 经 济 性 好 。 用 销 钉 防滑 。 用 冲 毛 的 方法 防止 销 钉 松 脱 
齿 圈 的 两 轴 向 力 应 相对 消 。 +=) 于 全 齿 宽 B>300mm 的 齿轮 
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齿 圈 与 铸铁 轮 心 的 配合 (直径 а) 推荐 采用 H7/s6 或 H7/u7， 并 验算 过 熏 配 合 的 联接 强度 。 
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БШ 
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12.1.9.7 螺栓 联接 齿轮 结构 ( 见 表 12-88) 


Ж 12-88 螺栓 联接 的 齿轮 结构 































































































说 明和 尺寸 数据 
到 a) 为 常用 结构 
到 b) 仅 用 于 b>500mm 的 齿轮 
еге ЖЕ 2% 5А a| ЕЖ ЖЕМІН, We fL) ІШІ, СТАТ Зр 4, 
ҚЫЗУ 螺栓 直径 和 螺栓 数目 按 强度 计算 确定 
ВЕ - ЗВ 


























мМ ( — J а, > 2000тт, 5 > 600 тт ) 难于 整体 运 
输 ,或 齿轮 不 能 轴 向 

轮 辐 数 和 齿 数 应 取 偶 数 

联接 螺栓 直径 = 0. 11d.+(S~8) mm 

di=1.8d i ,1.5di>1Z2b,h i =(4-5)m.,h=0.8d,,h = 0. 8А, 
h,=(1.4-1.5)h,h,=0.8h,,b = 0. 20, ғ = 0. 86. , 5 = 0. 755, 
е= 1. 5№;,п= 0. 5т, 











装 入 时 ,可 











这 种 剖 分 齿轮 











































































































































































































YE 12. 1. 10.2 ЖРЕТ АЈ) 
12. 1. 10 ”齿轮 传动 的 润滑 in к 
(1) 开 式 齿轮 传动 ” 开 式 齿轮 传动 对 润滑 油 的 
12. 1. 10.1 润滑 剂 种 类 和 润滑 方式 的 选择 (Ж 基本 要 求 ， 是 要 有 好 的 黏附 性 ,适当 的 油性 和 较 高 的 
12-89) 黏度 。 一 般 可 用 100Y 运动 黏度 (60-250) x10“m?/s 
表 12-89 润滑 剂 和 润滑 方式 的 选择 
y | 传动 结构 形式 | тн 润滑 方式 ной 
<2. ЖЕШ А ® ж | . 
с К д. са 密封 简单 ， 不 易 漏 油 、 散 热 性 能 差 。 必 要 
s. I 流动 性 润滑 剂 2 喷射 时 可 加 MoS,. 4148: EP 添加 剂 
<15 油 浴 润 滑 。 在 大 型 
<25 齿轮 和 立 式 齿轮 传动 РР ре 
° комы 带 注油 倪 和 散热 片 的 油 浴 润滑 
闭 式 їй ЖШН 
> t Sr Spa 2 
(有 时 30) ИПИ 
<40 їй ЖЕЙИН 于 轻 载 НТ 
@ 黏附 性 润滑 剂 一 般 在 润滑 部 位 不 能 流动 ， 通 称 炭 黑 明 此 轮 脂 。 
@ 也 可 用 油 浴 ( 浅 油 盘 ) 润滑 ， 但 尽 可 能 加 防护 单 。 
的 开 式 齿轮 油 。 1) 根据 齿 面 接触 应 力 、 齿 轮 状况 和 使 用 工 况 选 
(2) 闭 式 齿轮 传动 ” 闭 式 齿轮 传动 通常 选用 工 择 润滑 油 的 种 类 。 
业 齿 轮 润滑 油 润 滑 。 工 业 齿 轮 润滑 油 有 抗 氧 防 锈 工 业 

















齿轮 油 、 中 负荷 工业 齿轮 
三 种 。 
建议 工业 齿轮 润滑 } 











和 重负 荷 工业 齿轮 油 

















的 选用 方法 如 下 : 














渐 开 线 圆柱 齿轮 齿 面 接触 应 力 o, 3442 12-40 








中 的 公式 计算 。 根 据 计 算出 的 oj 值 、 齿 轮 状况 和 使 
用 


工 况 ,， 查 表 12-90， 即 可 确定 工业 齿轮 润滑 油 的 


种 类 。 































































































































































































- 1394. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
Ж 12-0 工业 齿轮 润滑 油 种 类 的 选择 
具 面 接触 应 力 /MPa 18 46 JR W 使 用 工 况 荐 用 的 润滑 油 
<350 一 般 齿 轮 传动 抗 氧 防 锈 工业 齿轮 油 
1) 调 质 处 理 ,路 合 精度 
8 级 
2) ЛАЖ и<8 
F 2 30: РРР 3) 最 大 滑动 速度 v, 与 加 一 般 齿 轮 传动 抗 氧 防 锈 工 业 齿 轮 油 
周 速度 之 比 v/v<0.3 
4) 变 位 系数 ху =-х, 
变 位 系数 x, 2 —x, 有 冲击 的 齿轮 转动 中 负荷 工业 齿轮 油 
1) 调 质 处 理 , 路 合 精度 等 
Б ТРЕТ 于 或 高 于 8 级 矿井 提升 机 露天 采 据 机 ,水 
=: ў ( I| 电 
5 Е қамшыны hawa ТАПТЫМ 
u 5750-1100 ЕГІ ТІ 
面 硬 度 58-62НЕС 
重 载 齿轮 冶金 轧钢 .井下 采掘 ,高温 
к Коше ос ty е, 
2) 根据 齿轮 节 圆 线 速度 和 Stribeck 滚动 压力 ， 式 (12-79) "ару “+” SHUT AROS, ”号 用 于 内 
选择 润滑 油 的 黏度 。 HN To 
齿轮 节 圆 线 速度 ; 计算 得 和 К, 后 ， 即 可 由 下 式 算得 力 -速度 系数 ; 
тап, ё=К$/ъ (12-80) 
"= 60х1000 ыы 根据 算得 的 上 值 ， 即 可 从 图 12-45 中 查 出 齿轮 伟 
式 中 а, n, 小 齿轮 的 节 圆 直径 (та) 和 转速 动 所 需 的 润滑 油 黏 度 。 按 此 黏度 值 ， 并 考虑 黏度 的 修 
(min) 。 正和 说 明 ， 即 可 查 表 确定 工业 齿轮 润滑 油 的 牌号 。 
齿轮 的 Stribeck ЖЕ: 黏度 的 修正 与 说 明 : 
"1 лат т йа) @ 如 果 环 境 温 度 通 常 在 25%C 以 上 ， 必 须 选 择 较 
дри 874 К з 5] #h ЁЁ; 温度 每 提高 10°С, #h E H ЛУ e 
式 中 F—— W 3 ЕН ЕНІН (N); 高 10% 。 





b—— Ш TL JES (шш); 











d, 小 齿轮 分 度 圆 直径 (тш); 
u ЖЖК, u=z,/z 21; 

ZU 一 一 节点 区 域 系数 ， 查 图 12-14; 
Z 重合 度 系数 ， 查 图 12-15。 








(9 载荷 特性 对 黏度 的 修正 见 表 12-91。 





@) 当 配 对 齿轮 都 用 














ШЕ 











钢材 制造 ， 或 选用 Сі-Мі 


ЖН, ЖЕЛІДЕН 35% 左 右 。 


@ 如 果 环 境 温 





БЕТЕ 10% 以 下 ， 可 以 选 


择 较 小 的 运 





动 符 度 。 温 度 每 降低 3C ， 运 动 黏度 可 相应 降低 10%。 
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Ж 12-91 载荷 特性 对 黏度 的 修正 (增加 黏度 ) 





















































ШІНДЕ Ат 
/HBW Уә 平 稳 轻微 冲击 中 等 冲击 强烈 冲击 
КЕШЕ 曾 加 相 邻 黏度 牌号 差 增加 相 邻 黏度 牌号 差 值 
=350 增加 黏度 0 
值 的 30% 以 的 60% 以 下 增加 一 个 荞 度 牌号 或 更 
ee 曾 加 相 邻 黏度 牌号 差 增加 相 邻 黏度 牌号 差 值 | 换 油 类 
>350 增加 黏度 0 ШИ 
值 的 20% 以 的 40% 以 下 























@ 载荷 情况 的 分 类 可 参考 表 12-42 (齿轮 使 用 系数 K.) 来 确定 。 



















































































































































































































































































































































































1 果 齿 面 经 过 磷 化 处 理 、 Но 
тиа 10095. 1—2008, СВ/Т 10095. 2 
@ 对 于 锥 齿轮 传动 ， 应 以 齿 宽 中 点 处 当量 圆柱 
齿轮 的 几何 参数 为 基准 。 2008) 
@ 在 二 级 齿轮 传动 中 ， 以 低速 级 传动 为 基准 。 12.1.11.1 齿轮 偏差 的 定义 和 符号 ( 见 表 12-92) 
Ж 12-92 具 轮 偏差 定义 及 符号 
序号 名 Ж 符号 定义 标准 号 和 检验 辅助 什 
1 18 BE 022 
. 在 端 平面 上 ,接近 齿 高 中 部 的 一 个 与 齿轮 轴线 
单个 齿 Же H СВ/Т 10095. 1 一 2008 
1.1 ле ЕТЕНЕ 4 Ñ BE 00 Ú 5022 ( W 
I 图 12-46) 
任意 个 齿 距 的 实际 弧 长 与 理论 弧 长 的 代数 
1.2 齿 距 累积 偏差 ШТ 差 ( 见 图 12-46) 。 理 论 上 它 等 于 这 上 个 齿 距 的 各 
单个 齿 距 偏差 的 代数 和 
ШЕНШЕШЕШАЕ(ісікісутііні СВ/Т 10095. 1--2008 
МЕН 有 积 总 偏差 [| Жы. (к= £= 2 HJ Hx: 
1.3 а L IE: ЖИЕ ФИН , Z ЖЕРИ 29 18 PE E ЖИ ЙЭ Ili 28 0 
( 表 12-95) Жош 
总 幅 值 
实际 齿 廓 偏离 设计 齿 廓 的 量 ,该 量 在 端 平面 内 
2 ЖЕҢ 
БІНЕСЕ ПЕНЕН N ПИЛЕШ 
Ре 1 BR 22 (Ж p 在 计算 范围 (Ze ) 内 ,包容 实际 齿 廊 迹 线 的 两 GB/T 10095. 1—2008 
12-96) 条 设计 具 廓 迹 线 间 的 距离 ( 见 图 12-47a) L. 一 齿 廊 计 算 范围 
在 计算 范围 (Z。 ) 内 ,包容 实际 齿 廊 迹 线 的 Lar 一 可 用 长 度 
28 ЕК 2 ( 2 Р Ж БЕ N БЕ Н АЈ й li ІНІНЕН | Lar 一 有 效 长 度 
І 12-99) š 两 条 曲线 与 平均 齿 廓 迹 线 的 距离 为 常数 ( 见 医 所 和 fi 不 是 标准 的 必 检 
12-47b) ДІН 
кл 齿 廓 倾斜 偏差 ( 表 | 在 计算 范围 (L, ) 的 两 端 ,与 平均 齿 廓 迹 线 相 
| 12-100) Үш | 交 的 两 条 设计 齿 廓 迹 线 间 的 距离 ( 见 图 12-47c) 
w 在 端面 基 圆 切线 方向 上 , 测 得 的 实际 螺旋 线 偏 
эдер Зе Қ 
x S 离 设 计 螺旋 线 的 量 
1 螺旋 线 总 偏差 ( 表 在 计 值 范围 (Ze ) 内 ,包容 实际 螺旋 线 迹 线 的 
| 12-97) ° 丙 条 设计 螺旋 线 迹 线 间 的 距离 ( 见 图 12-484) 0 
在 计 值 范围 (7, ) 内 ,包容 实际 螺旋 线 迹 线 的 | ”Lp 一 螺旋 线 计算 范围 
Ші ЖАБЫ |, 两 条 与 平均 螺旋 线 迹 线 完全 相同 的 曲线 间 的 距 | Ло Т Лар ЕЛЕЙ ИЕН 
( 表 12-101) 离 , 且 两 条 曲线 与 平均 螺旋 线 迹 线 的 距离 为 常数 | 项 目 
( 见 图 12-48b) 
т ола” 在 计 值 范围 (Ze ) 的 两 端 , 与 平均 螺旋 线 迹 线 
( 表 12-101) | 相交 的 设计 螺旋 线 迹 线 间 的 距离 ( 见 图 12-48c) 






















































































. 1396. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
序号 名 称 符号 定 义 标准 号 一 一 -一 
4 切 向 综合 偏差 
被 测 齿 轮 与 测量 齿轮 单 面 哮 合 检验 时 ,被 测 齿 
4.1 切 向 综合 总 偏差 F; ер, А 2 EE |a] ЕЗ | (А Jš] J НЕЙ СВ/Т 10095. 1 一 2008 
周 位 移 的 最 大 差 值 ( 见 图 12-49) 所 和 了 /不 是 标准 的 必 检 项 上 
一 齿 切 向 综合 偏 қ ЖӘНЕ А] [п] 2 4а Э 
4.2 差 ( 表 12.98) Л 在 一 个 齿 距 内 的 切 向 综合 偏差 ( 见 图 12-49) 
5 径 向 综合 偏差 

















) 综 合 检验 时 ,产品 齿轮 的 左右 





š 在 径 向 ( 双 面 ) 
径 向 综合 总 偏差 С ани 





5.1 Fi 齿 面 同时 与 测量 齿轮 接触 ,并 经 过 一 整 圈 时 ,出 
现 的 中 心 距 最 大 值 和 最 小 值 之 差 ( 见 图 12-50) 


( # 12-102) 





СВ/Т 10095. 2—2008 











іы 一 齿 径 向 综合 偏 Л 
2 ( Ж 12-103) 


>á p=: Дд W ЖЕ ПД Дт — ЖЕМ, XJ y — + W IE 
(360° /z) 的 径 向 综合 偏差 值 ( 


见 图 12-50) 





径 向 跳动 公差 ( 表 
12-104) 
触 ( 见 图 12-51) 











12. 1. 11.2 关于 齿轮 偏差 各 项 术语 的 说 明 

(1) 齿 距 偏差 如 图 12-46 所 示 ， 对 于 齿 距 累积 
Зе 下 ,, ， 除 非 男 有 规定 ，F, 的 计 值 仅 限于 不 超过 风 
周 1/8 的 弧 段 内 评定 。 因 此 ， 偏差 F B VF H s 
于 齿 距 数 为 2 到 z/8 的 弧 段 内 。 通 常 Pass k= 2/8 
就 足够 了 。 对 于 特殊 的 应 用 (如 高 速 具 轮 )， 还 需 检 
验 较 小 弧 段 ， 并 规定 相应 的 大 值 。 
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12-46 


齿 距 偏差 与 齿 距 累积 偏差 





齿 廊 偏差 ”如 图 12-47 所 示 ， 实 际 齿 廓 偏离 
该 量 在 端 平面 内 ， 且 垂直 于 渐 开 线 齿 


(2) 
设计 齿 廊 的 量 ， 
廓 的 方向 计 值 。 

1) 可 用 长 度 CAr。 等 于 两 条 端面 基 圆 切线 之 差 。 
其 中 一 条 是 从 基 圆 到 可 用 齿 廓 的 外 界限 点 ， 另 一 
从 基 圆 到 可 用 齿 廊 的 内 界限 点 。 

依据 设计 ， 可 用 长 度 外 界限 点 被 齿 项 、 齿 项 倒 楼 
或 具 顶 倒 圆 的 起 始点 (点 4) ВАЕ, ТЕДИ ЛУГ] 





















































条 是 


















































上 ， 可 用 长 度 的 内 界限 点 被 从 根 圆 角 或 挖 根 的 起 始点 
(ЖЕ) 所 限定 。 
2) 有 效 长 度 LAfg。 可 用 长 度 对 应 于 有 效 齿 廓 的 











那 部 分 。 对 于 齿 顶 ， 其 有 与 可 用 长 度 同样 的 限定 (А 





测 头 (球形 .圆柱 形 . 砧 形 ) НЕТ АЗАН 
内 时 ,从 它 到 齿轮 轴线 的 最 大 和 最 小 径 向 距离 之 
差 。 检 查 中 , 测 头 在 近似 齿 高 中 部 与 左右 齿 面 接 











СВ/Т 10095. 2--2008 




















点 )。 对 于 齿 根 ， 有 效 长 度 — е 轮 有 效 
哨 合 的 终止 点 ( 即 有 效 齿 廊 的 起 始点 )。 如 不 知道 
配对 齿轮 ， 则 点 为 зв ПАО Е ЕГІ 
的 起 始点 。 

3) 齿 廊 计 值 范 围 L。。 可 用 长 度 中 的 一 部 分 ,在 
L, 内 应 遵照 规定 精度 等 级 的 公差 。 除 男 有 规定 外 ， 
其 长 度 等 于 从 五 点 开始 延伸 的 有 效 长 度 Par 的 92% 
( 见 图 12-47) 。 

注 1: 齿轮 设计 者 应 确保 适用 的 齿 廊 计 值 范围 。 

对 于 Lp 剩 下 的 8% 为 靠近 齿 顶 处 的 Lg 与 L, 之 
差 。 在 评定 齿 廊 总 偏差 和 齿 廓 形状 偏差 时 ， 按 以 下 规 
则 计 值 : 

@ 使 偏差 量 增加 的 偏向 齿 
计 入 偏差 值 ; 

@ 除 另 有 规定 外 ， 
范围 L, 规定 公差 的 3 倍 。 

注 2: 在 分 析 齿 廓 形状 偏差 时 ， 规 则 了 和 @ 以 5) 
中 定义 的 平均 齿 廓 迹 线 为 基准 。 

4) 设计 齿 廊 。 符 合 设计 规定 的 齿 廊 ， 当 无 其 他 
限定 时 ， 是 指 端面 齿 廓 。 

注 3: 在 齿 廊 曲线 图 中 ， 未 经 修 形 的 渐 开 线 齿 廓 
迹 线 一 般 为 直线 。 在 图 12-47 中 ,设计 齿 廓 迹 线 用 点 
画 线 表示 。 
5) 被 测 齿 面 的 平均 上 雳 廓 。 设 计 齿 廓 迹 线 的 纵 坐 
示 ， 减 去 一 条 和 斜 直线 的 纵 坐 标 后 得 到 的 一 条 迹 线 。 这 
条 斜 直线 使 得 在 计 值 范 围 内 ， 实 际 齿 廊 迹 线 对 平均 齿 
廓 迹 线 偏差 的 平方 和 最 小 ， 因 此 ,平均 具 廓 迹 线 的 位 
置 和 倾斜 可 以 用 “最 小 二 乘法 ” 求 得 。 

注 4: 平均 齿 廊 是 用 来 确定 ff，( 见 图 12-47b) 和 
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体外 的 正 偏差 .必须 





对 于 负 偏 差 ， 其 公 
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на СИЯ 12-476) 的 一 条 辅助 齿 廓 迹 线 。 9 除 男 有 规定 外 ， 对 于 负 偏 差 .其 允许 值 为 计 
(3) 螺旋 线 偏差 ”如 图 12-48 所 示 。 值 范 围 Ze 规定 公差 的 3 倍 。 
在 端面 基 圆 切线 方向 上 ， 测 得 的 实际 螺旋 线 偏离 注意 : 在 分 析 螺 旋 线 形状 偏差 时 ， 规 则 中 和 外 以 
设计 螺旋 线 的 量 。 4) 中 定义 的 平均 螺旋 线 迹 线 为 基准 。 
1) 迹 线 长 度 。 与 齿 宽 成 正比 而 不 包括 齿 端 倒 角 3) 设计 螺旋 线 ”符合 设计 规定 的 螺旋 线 。 
或 修 圆 在 内 的 长 度 。 注意 : 在 螺旋 线 曲 线 图 中 ， 未 经 修 形 的 螺旋 线 的 



































2) 螺旋 线 计 值 范 围 Ze 。 除 另 有 规定 外 ，zp 取 迹 线 一 般 为 直线 。 在 图 12-48 中 ， 设 计 螺 旋 迹 线 用 点 
为 在 轮 齿 两 端 处 ， 各 减 去 下 面 两 个 数值 中 较 小 的 一 个 ” ШАА Ж. 








后 的 “ 迹 线 长 度 ”; 即 5% 的 齿 宽 ,或 等 于 一 个 模 数 4) 被 测 齿 面 的 平均 螺旋 线 。 设 计 螺 旋 线 迹 线 的 
的 长 度 。 纵 坐标 , 减 去 一 条 斜 直线 的 纵 坐 标 后 得 到 的 一 条 迹 




















注意 : 齿轮 设计 者 应 确保 适用 的 螺旋 线 计 值 ” 线 。 这 条 斜 直线 使 得 在 计 值 范围 内 ,实际 螺旋 线 迹 
























































范围 。 线 ， 对 平均 螺旋 线 迹 线 偏差 的 平方 和 最 小 ， 因 此 , ЗЕ 
在 两 端 缩减 的 区 域 中 ， 螺 旋 线 总 偏差 和 螺旋 线形 均 螺 旋 线 迹 线 的 位 置 和 倾斜 可 以 用 “最 小 二 乘法 ” 
状 偏差 ， 按 以 下 规则 计 值 : 求 得 。 
@ 使 偏差 量 增 加 的 偏向 齿 体外 的 正 偏 差 ， 必须 注意 : 平均 螺旋 线 是 用 来 确定 fi。( 见 图 12-48b) 
计 入 偏差 值 ; 和 fi (LIS 12-48с) 的 一 条 辅助 螺旋 线 。 
ЖТ 苍 根 
A E F 





































































































(ші) 上 LAF 
a) b) с) 
12-47 НИН 
а) 齿 廓 总 偏差 b) 齿 廓 形状 偏差 с) 齿 廓 倾斜 偏差 

一 -一 -一 一 设计 齿 廓 实际 齿 廓 ”---- -一 平均 齿 廓 

Lr 一 可 用 长 度 Ls 一 有 效 长 度 工 ,一 齿 廊 计 值 范围 
(1) 设计 齿 廊 一 未 修 形 的 渐 开 线 ， 实 际 齿 廓 一 在 减 薄 区 内 具有 偏向 体内 的 负 偏 差 

(jH) 设计 齿 廊 一 修 形 的 渐 开 线 (举例) ， 实 际 齿 廊 一 在 减 薄 区 内 具有 偏向 体内 的 负 偏差 
(H) 设计 齿 廓 一 修 形 的 渐 开 线 〈( 举 例 ) ， 实 际 齿 廊 一 在 减 薄 区 内 具有 偏向 体外 的 正 偏 差 
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а) b) c) 
图 12-48 ”螺旋 线 偏差 
a) 螺旋 总 偏差 b) 螺旋 线形 状 偏差 с) 螺旋 线 倾斜 偏差 
一 -一 -一 一 设计 螺旋 线 一 实际 螺旋 线 ”---- -一 平均 螺旋 线 
一 齿轮 螺旋 线 长 度 (与 齿 宽 成 正比 ) Lg 一 螺旋 线 计 值 范围 
(i) 设计 螺旋 线 一 未 修 形 的 螺旋 线 ， 实际 螺旋 线 一 在 减 薄 区 内 具有 偏向 体内 的 负 偏 差 

(jH) 设计 螺旋 线 一 修 形 的 螺旋 线 (举例 )， 实 际 螺 旋 线 一 在 减 薄 区 内 具有 偏向 体内 的 负 偏 差 ; 
СШ) 设计 螺旋 线 一 修 形 的 螺旋 线 (举例 ) ， 实 际 螺旋 线 一 在 减 薄 区 内 具有 偏向 体外 的 正 偏 差 















































(4) 切 向 综合 偏差 ”如 图 12-49 所 示 ， 切 向 综合 。” 不 精确 性 可 忽略 不 计 ; 达 不 到 时 ， 则 要 考虑 测量 齿轮 
遍 差 是 被 测 齿 轮 与 测量 齿轮 单 面 嘴 合 ， 旋 转 一 圈 得 到 的 不 精确 程度 。 
的 偏差 曲线 中 的 取 值 ， 它 反映 了 一 对 齿轮 轮 齿 要 素 偏 除 在 采购 文件 中 另 有 规定 外 ， 切 向 综合 偏差 的 测 
差 的 综合 影响 (ЫНАН, АШ, МАЕ). ШЫНЫ 量 不 是 强制 性 的 ,其 公差 值 不 包括 在 GB/T 
轮 比 被 测 的 齿轮 的 精度 至 少 高 4 级 时 ， 其 测量 齿轮 的 10095. 1 一 2008 的 正文 中 ， 而 放 在 附录 A 中 。 其 中 : 

被 检验 齿轮 的 一 转 Ж Иа 22 ЛШ Э (6, nj H Ж 12-98 中 给 出 
BJ ZK {ШЕШ ЖЖ K ЖИН (KK 见 表 下 的 说 明 )。 

切 向 综合 总 偏差 F' 的 计算 公式 : 

下 = 已 ,+ 有 (12-81) 

(5) 径 向 综合 偏差 ”如 图 12-50 所 示 ， 径 向 综合 
该 差 是 被 测 齿轮 与 测量 齿轮 双 面 路 合 ， 旋 转 一 圈 得 到 
人 的 中 心 距 变 化 曲线 中 的 最 大 值 与 最 小 值 之 差 。 径 向 综 

轮 齿 编号 合 偏差 能 简便 、 快 捷 地 提供 齿轮 加 工 机 床 、 刀 具 和 加 
图 12-9 ” 切 向 综合 偏差 工时 齿轮 装 夹 而 导致 的 质量 缺陷 方面 的 信息 。 
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0° 360 
图 12-0 径 向 综合 偏差 
径 向 综合 偏差 主要 用 于 大 批量 生产 的 齿轮 和 模 数 
较 小 的 齿轮 生产 检验 中 。 
(6) 径 向 跳动 ”如 图 12-51 所 示 ， 径 向 跳动 是 以 











































































































代数 差 ， 其 值 大 体 是 两 倍 偏 心 距 /.。 
向 。 它 


和 上 从 廓 偏差 的 影 
在 的 偏差 。 


对 于 需要 在 最 小 侧 际 下 运行 的 齿 
局 差 的 测量 齿轮 来 说 ， 控 制 径 向 跳动 就 十 





量 径 向 综合 H 


分 重要 。 

















第 12 章 圆柱 齿轮 传动 ‚ 1399. 
齿轮 轴 为 基准 ， 其 值 等 于 径 向 偏差 的 最 大 和 最 小 值 的 








ШУК, ЕНІН 


主要 反映 机 床 和 加 工 调整 中 存 




















轮 ， 以 及 





于 测 





12.1.11.3 齿轮 精度 等 级 及 其 选择 
СВ/Т 10095. 1 一 2008 对 单个 渐 开 线 圆柱 齿轮 规 


Ж Т 13 个 精度 等 级 ， 按 0-12 数 序 由 高 到 低 





顺序 排 





列 ， 其 中 0 级 精度 最 高 ，12 级 精度 最 低 。 





СВ/Т 10095. 2 一 2008 对 单个 渐 开 线 圆柱 齿轮 的 






















































































































































































































































































































































































| 径 向 综合 偏差 (F";、f',) 规定 了 4~12 Җ9 个 精度 等 
级 ， 其 中 4 级 精度 最 高 ，12 级 精度 最 低 。 
s 0-2 级 精度 的 齿轮 要 求 非常 高 ， 各 项 偏差 的 公差 
5 很 小 ， 是 有 待 发 展 的 精度 等 级 。 通 常 将 3~5 级 称 为 
高 精度 等 级 ; 6~8 级 称 为 中 等 精度 等 级 ; 9~ 12 级 称 
12 4 6 8 10 12 14 161 为 低 精 度 等 级 。 
рЫ 各 精度 等 级 齿轮 的 适用 范围 见 表 12-93, 
图 12-51 ”一 个 齿轮 (16184) 的 径 向 跳动 
表 12-93 各 精度 等 级 齿轮 的 适用 范围 ( 非 标准 内 容 ) 
网 周 速度 /(mys 
精度 等 级 ЕЖЕ ЕЕ ДИЕВ ата ЖӨН ИГІ 
ЕЙ ЖИНА 
用 于 最 平稳 且 无 噪声 的 极 高 速 下 工作 的 齿轮 ; НОЕ И ЖЕАР ИП И И; ДІН ЖҮЛ 
3 特别 精密 的 分 度 机 构 齿轮 ;特别 精密 机 械 中 的 齿 | >50 >75 | ЖИ, йй JN š ИХ АЖ W 
轮 ; 控 制 机 构 齿 轮 ; 检 测 5.6 级 的 测量 齿轮 火 的 齿轮 
用 于 精密 分 度 机 构 的 齿轮 ;特别 精密 机 械 中 的 
КЕМ, ИН ЕЛІН 
а. Ër ҰН, 
4 қы 控制 机 构 齿 轮 ; 检 测 7 级 >40 >70 AUS НДЫ 
的 测量 齿轮 
于 高 平稳 且 低 噪声 的 高 速 传动 中 的 齿轮 ; 精 
; 密 机 构 中 的 齿轮 ;涡轮 机 传动 的 齿轮 ;检测 8.9 | 2 精密 磨 此 ОСЛО НЕ ЛТ. 
级 的 测量 齿轮 ;风力 发 电机 增 速 箱 齿轮 ;重要 的 进而 研 齿 或 剃 齿 
航空 .船用 齿轮 箱 齿轮 
于 高 速 下 平稳 工作 ,需要 高 效率 及 低 噪 声 的 
6 齿轮 ;航空 .汽车 用 齿轮 ;读数 装置 中 的 精密 齿 | 到 15 到 30 精密 磨 齿 或 弟 齿 
轮 ; 机 床 传动 链 齿 轮 ; 机 床 传动 齿轮 
; 须 热处理 的 齿轮 ,用 精确 刀具 
在 中 速 或 大 功率 下 工作 的 齿轮 ;机 床 变速 箱 渤 т ша 
7 给 齿轮 ;减速 器 齿轮 ;起 重 机 贞 轮 ;汽车 及 读数 装 | 到 10 到 15 T I 
` шаа Б. | ЖЕЙН ПЕ Ж A дЫ БОТ. (Ж, 
Ж м ӘНЕ 81%) 
一 般 机 器 中 无 特殊 精度 要 求 的 齿轮 ;机 床 变速 
А 齿轮 ;汽车 制造 业 中 不 重要 齿轮 ;冶金 ,起 重 机械 | 6 0 ЖАНА ІН, Ж JH BS 18 БОЖЕ] Ж 
齿轮 ;通用 减速 器 的 齿轮 ;农业 机 械 中 的 重要 齿 或 研 齿 
齿轮 
用 于 不 提出 精度 要 求 的 粗粮 工作 的 齿轮 ; 因 结 
9 构 上 考虑 , 受 载 低 于 计算 载荷 的 传动 用 齿轮 ; 低 | 到 2 到 4 不 需要 特殊 的 精 加 工 工序 
速 不 重要 工作 机 械 的 动力 齿轮 ;农机 齿轮 
































































































































































































































- 1400. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
12.1.11.4 齿轮 偏差 数值 表 ( 见 表 12-94~ 表 12-105) 
Ж 12-94 单个 齿 距 偏差 + (单位 : ит) 
分 度 圆 直径 | 法 向 模 数 和 精度 等 级 
d/mm m /mm 0 1 2 3 4 5 6 T 8 9 10 11 12 
0. 5<т,%2 | 0.8 1.2 1.7 2.3 3.3 4.7 6. 5 9. 5 13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 53.0 
арн 2<т,<3.5 0.9 1:3 1.8 2.6 2:7 5.0 7:9 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 59.0 
0.5<m,2| 0.9 1.2 1.8 2.5 95 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 56.0 
2<т,<3.5 1.0 1.4 1.9 2:7 3.9 3:2 7.5 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 62.0 
Зи 3.5<т,<6 1.1 1.5 2.1 3.0 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 68.0 
6<m, 10 1.2 1.7 2:5 3.5 4,9 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 79.0 
0.S<m,<2 | 0.9 1..3 1.9 2.7 3.8 5. 5 7.5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 61.0 
2<т,<3.5 1.0 1:5 2.1 2.9 4.1 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 66.0 
3.5<т,<6 1.1 1.6 2.3 3.2 4.6 6. 5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 52.0 73.0 
ыы 6<т,<10 | 1.3 | 1.8 | 26 | 3.7 | 5.0 | 7.5 | 10.0 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 
10<т,<<16 1.6 2.2 3.1 4,4 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 100. 0 
16<т,<25 2.0 2.8 3.9 329 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 | 89.0 125. 0 
0.5-<т,<2 1.1 1.5 2.1 3.0 4.2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 67.0 
2<т,<3.5 1.1 1.6 2.3 3.2 4.6 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 73.0 
3.5<т,<6 1.2 1.8 2.5 3.5 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 79.0 
и б<т,&10 | 1.4 | 20 | 2.8 | 40 | 5.5 | 8.0 | 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 
10<т,<<16 1.7 2:4 3.3 4.7 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 107. 0 
16<m, <25 2:1 2.9 4.1 6.0 8.0 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 93.0 132.0 
0.5<т„<2 1.2 1:27. 2.4 3.3 4,7 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 76.0 
2<m, 3.5 1.3 1.8 2:5 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 57.0 81.0 
3.5<т,<6 1.4 1.9 2:7 3.9 КА, 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 88.0 
шы 6<m, 10 1.5 2.2 3.1 4,4 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 99.0 
10<т,<<16 1.8 2.5 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 81.0 115.0 
16<т,<<25 2.2 3.1 4.4 6.0 9.0 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 | 99.0 140.0 
0.5<m, <2 1.3 1.9 2.7 3.8 5.5 P 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 86.0 
2<т,<3.5 1.4 2.0 2.9 4.0 3:5 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 91.0 
560<а 3.5<т,<6 1.5 2.2 3.1 4,3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 35.0 | 49.0 | 69.0 98.0 
=< 1000 6<m, <10 1.7 2.4 3.4 4,8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 109. 0 
10<т,<<16 2,0 2.8 3.9 5:5 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 | 89.0 125.0 
16<m, <25 2:3 3.3 4,7 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 | 106.0| 150.0 
2-<т,<3.5 1.6 2.3 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 103.0 
3.5<т,<6 | 1.7 | 2.4 | 3.4 | 4.8 | 7.0 | 9.5 |14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 77.0 | 109.0 
— 6<m, < 10 1.9 2.6 3.7 5.5 7.5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 | 85.0 120.0 
10<т,<<16 2.1 3.0 4,3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 97.0 136. 0 
16<m, <25 2:5 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 40.0 | 57.0 | 81.0 |114.0| 161.0 
Ж 12-95 ” 齿 距 累积 总 偏差 三 (单位 : иш) 
分 度 圆 直径 | 法 向 模 数 精 度 等 级 
d/mm m,/mm 0 1 2 3 4 Š 6 74 8 9 10 11 12 
0. 5<т,=<2 | 2.0 2.8 4.0 m 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 127.0 
5<4<20 
2<т,<3.5 2.1 2.9 4,2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 133.0 
0.5<т,<2| 2,5 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 57.0 | 81.0 |115.0| 162.0 
2<т,<3.5 2.6 9:7 5.0 72:9 10.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 | 119.0 | 168.0 
20<4<50 
3.5<т,<6 2.7 3.9 5.5 7:9 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 |123.0| 174.0 
6<m, <10 2.9 4.1 6.0 8.0 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 93.0 |131.0 | 185.0 












































































































































































































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 - 1401. 
(Ж) 
分 度 圆 直径 | 法 向 模 数 精 度 等 级 
d/mm m, /mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.5<т„&<2| 3.3 4.6 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 |104.01147.0| 208.0 
2<т,<3.5 3.3 4.7 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 76.0 |107.01151.0| 214.0 
3.5<т,<6 3.4 4.9 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 |110.01156.0| 220.0 
WS 6<m, 10 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 | 116.0 164.0 231.0 
10<т,<<16 3.9 5.5 7.5 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0|175.0| 248.0 
16<m, <25 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0 | 193.0 273.0 
0.5<m,<2| 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 35.0 | 49.0 | 69.0 | 98.0 138.0 [195.0 276.0 
2<т,<3.5 4.4 6.0 9.0 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 | 100. 0 | 141.0 | 199.0| 282.0 
3.5<т,<6 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 | 102.0 144.0 | 204.0) 288.0 
123405550 6<т,<10 4.7 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 75.0 106.0 | 149.0 | 211.0 299.0 
10<т,<<16 4.9 7.0 10.0 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 56.0 | 79.0 |112.01158.0|223.0| 316.0 
16<т,<<25 5.5 4 a 11.0 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 | 120.0 1170.0 | 241.0 | 341.0 
0.5<т,<2| 5,5 8.0 11.0 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 64.0 | 91.0 | 129.0 | 182.0 | 257.0) 364.0 
2<т,<3.5 6.0 8.0 12.0 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |131.01185.0 [261.0 370.0 
3.5<т,<6 6.0 8.5 12.0 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 |133.0 |188.0 | 266.0 376.0 
“8024569 6<m, < 10 6.0 8.5 12.0 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 97.0 |137.0|193.0|274.0| 387.0 
10<т,<<16 6.5 9.0 13.0 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 |101.0 | 143.0 |202.0 | 285.0| 404.0 
16<т,<25 6.5 9.5 13.0 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 | 107.0 | 151.0 |214.0 | 303.0| 428.0 
0.5<т,<2| 7,5 10.0 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 59.0 | 83.0 |117.0 | 166.0 235.0 | 332.0! 469.0 
2<т,<3.5 7.5 10.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 |119.0 | 168.0 |238.0 | 336.0| 475.0 
560<4 3.5<т,<6 | 7.5 | 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 | 120.0 |170.0 | 241.0 | 341.0| 482.0 
= 1000 6<m, < 10 7.5 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 | 123.0 1174.0 |246.0 | 348.0 492.0 
10<т,<<16 8.0 11.0 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 |127.0 |180.0 |254. 0 | 360.0! 309.0 
16<m, <25 8.5 12.0 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 94.0 | 133.0 |189.0 | 267. 0 | 378.0! 534.0 
2<т,<3.5| 9.0 13.0 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 |105.0 | 148.0 |209. 0 |296. 0 |418.0| 591.0 
3.5<т,<6 9.5 13.0 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 75.0 |106.0 | 149.0 |211.0 299.0 | 423.0| 598.0 
ры 6<m, 10 9.5 13.0 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 |108.0 152.0 |215.0 | 304.0 | 430.0! 608.0 
10<т,<16 10.0 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 111.0 | 156.0! 221.0 313.0 | 442.0) 625.0 
16<m, 25 10.0 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 57.0 | 81.0 |115.0 | 163.0 | 230. 0 | 325. 0 | 460.0| 650.0 
% 12-6 人 齿 廓 总 偏差 Р (单位 : рт) 
分 度 圆 直径 | 法 向 模 数 精度 等 级 
d/mm m, /mm 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.S<m,<2 | 0.8 1.1 1.6 2.3 3.2 4.6 6.5 9.0 13.0 18.0 | 26.0 | 37.0 52.0 
аа 2<т,<3.5 1.2 1.7 2.3 3.3 4.7 6.5 9.5 13.0 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 75.0 
0.5<m,<2| 0.9 1.3 1.8 2.6 3.6 5.0 7.5 10.0 15.0 | 21.0 |29.0 | 41.0 58.0 
2<т,<3.5 1.3 1.8 2:5 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 40.0 | 57.0 81.0 
205465500) 3.5<т,<6 1.6 2,2 3.1 4.4 6.0 9.0 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 99.0 
6<т,<10 1.9 2.7 3.8 5.5 7.5 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 123.0 
0.5<т„<2 1.0 1.5 2.1 2.9 4.1 6.0 8.5 12.0 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 66.0 
2<т,<3.5 1.4 2.0 2.8 3.9 39 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 89.0 
3.5<т,<6 1.7 2.4 3.4 4.8 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 108.0 
Шке 7 6<m, 10 2.0 2.9 4.1 6.0 8.0 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 131.0 
10<т,<<16 2/5 325 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 | 112.0! 159.0 
16<m, <25 3.0 4.2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 |136.0| 192.0 
0.5<т„<2 1.2 1.7 2.4 3.5 4.9 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 78.0 
РР 2<т,<3.5 1.6 2,2 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 101.0 
3.5<т,<6 1.9 2.6 3.7 5.5 7.5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 | 84.0 119.0 
6<т,<10 2:2 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 [101.0 143.0 


















































































































































































































































“1402. 机 械 设计 师 手 册 ( + JE) 
( 续 ) 
分 度 圆 直径 | 法 向 模 数 精 度 等 级 
d/mm т,/тт 0 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
зс о 10<т,<<16 2.7 3.8 3,3 7.48 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |121.0 171.0 
16<m, <25 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 | 102.0 | 144.0! 204.0 
0.5<т„&2| 1,5 2.1 2.9 4.1 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 94.0 
2<m, 3.5 1.8 2.6 3.6 5.0 7:9 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 116.0 
ойбай 3.5<т,<6 2.1 3.0 4.2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 | 95.0 135.0 
6<m, 10 2:5 3.5 4.9 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 112.0 158.0 
10<т,%16 | 2.9 4.1 6.0 8.0 | 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 93.0 | 132.0! 186.0 
16<m, <25 3.4 4.8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 |110.0|155.0| 219.0 
0.5<.т,“<2| 1.8 2.5 3.5 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 112.0 
2<т,<3.5 2.1 3.0 4.2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 | 95.0 135.0 
560<а 3.5<т,<6 2.4 3.4 4.8 7.0 9. 5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 | 109.0 154.0 
= 1000 6<m, < 10 2.8 3.9 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |125.0 177.0 
10<т,<<16 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 | 102.0 | 145.0! 205.0 
16<m, <25 3.7 5.5 7:9 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 119.0 | 168.0 238.0 
2-<т,<3.5| 2.4 3.4 4.9 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 |110.0| 155.0 
3.5<т,<6 2.7 3.8 S 729 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 |123.0 174.0 
— 6<m, <10 3.1 4.4 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 99.0 |139.0 197.0 
10<т,<<16 3.5 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 80.0 |113.0|159.0| 225.0 
16<т,25 4.0 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 91.0 |129.0|183.0| 258.0 
表 12-97 ”螺旋 线 总 偏差 Р, (40, ра) 
分 度 圆 直径 | W 宽 精 度 等 级 
d/mm b/mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
4<)b=<10 1-1 1.5 2552 3.1 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 35.0 | 49.0 69.0 
10%-<20 1.2 1.7 2.4 3.4 4.9 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 78.0 
лс 20<)=<40 1.4 2.0 2. 8 3.9 92:9 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 45.0 | 63.0 89.0 
40<%<80 1.6 2.3 3.3 4.6 6.5 9.5 |13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 | 105.0 
40-10 1.1 1.6 2.2 3.2 4.5 6.5 9.0 |13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 72.0 
10<b < 20 1.3 1.8 2:9 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 40.0 | 57.0 81.0 
20<4<50 20<2<40 1.4 2.0 2.9 4.1 5.5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 92.0 
40<0< 80 1.7 2.4 3.4 4.8 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 107.0 
80<5<160 2.0 2.9 4.1 5,5 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 130.0 
4<)b=<10 1.2 1:27 2.4 3.3 4.7 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 76.0 
10<b< 20 1.3 1.9 2.6 3.7 5.9 7,53 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 84.0 
20<5<40 1.5 2.1 3.0 4.2 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 95.0 
50<d 125 40<0< 80 1.7 2.5 3.5 4.9 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 56.0 | 79.0 111.0 
80<5<160 | 2.1 2.9 4.2 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 94.0 | 133.0 
160<b<250 | 2.5 3.5 4.9 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 112.0 158.0 
250<%<400 | 2.9 4.1 6.0 8.0 | 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |130.0| 184.0 
4<%ӛ<10 1.3 1.8 2..5 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 40.0 | 57.0 81.0 
10<5<20 1.4 2.0 2.8 4.0 5.5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 90.0 
20<b<40 1.6 2.2 3.2 4. 5 6. 5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 101.0 
125<4<280 40<0< 80 1.8 2.6 3.6 5.0 7.5 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 117.0 
80<5<160 2.2 3.1 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 69.0 | 98.0 139, 0 
160<b<250 | 2.6 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.0 164.0 
250<%<400| 3.0 4.2 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 47.0 | 67.0 | 95.0 |134.0| 190.0 
10<0%<20 1.5 2.1 3.0 4.3 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 97.0 
280<4< 560 | 20<Ь<40 1.7 2.4 3.4 4.8 6.5 9.5 | 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 | 108.0 
40<0< 80 1.9 207 3.9 5,5 7,8 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 124.0 
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( 续 ) 
分 度 圆 直径 | W 宽 精 度 等 级 
d/mm Ь/ тат 0 1 2 3 4 5 6 Т 8 9 10 11 12 
80<2< 160 | 2.3 3:2 4.6 6.5 9.0 | 13.0 18.0 | 26.0 | 36.0 | 52.0 | 73.0 |103.0| 146.0 
280<4=< 560 | 160<5<250 | 2.7 3.8 5:3 7.5 | 11.0 | 15.0 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 1121.0 171.0 
250<b<400 | 3.1 4.3 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 | 98.0 |139.0 197.0 
10020 1.6 2.3 3.3 4.7 6.5 9.5 |13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 74.0 | 105.0 
20<5-<40 1.8 2.6 3.6 5.0 7.5 | 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 | 116.0 
40<b< 80 2, 2,9 4.1 6.0 8.5 | 12.0 |17,0 23.0 330 | 47.0 | 66.0 | 93.0 132.0 
560<d 1000 
80<b<160 | 2.4 3.4 4.8 7.0 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 77.0 |109.0| 154.0 
160<b<250 | 2.8 4.0 5,5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 | 90.0 |127.0| 179.0 
250<b<400 | 3.2 4.5 6.5 9.0 | 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 73.0 103.0 | 145.0 205.0 
20-<5-<40 2.0 2.8 3.9 5.5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 | 89.0 | 126.0 
40<b< 80 2:2 21 4.4 6.0 9.0 | 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 |100.0 141.0 
2! 80<5<160 | 2.6 3.6 5.0 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 |116.0 164.0 
160<Ь<250 | 2.9 4.2 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 94.0 |133.0 189.0 
250<b<400 | 3.4 4.7 6.5 9.5 | 13.0 | 19.0 27.0 | 38.0 34,0 76.0 107.0 | 152.0 215.0 
Ж 12-98 fiAK 的 比值 
分 度 圆 直 径 | 法 向 模 数 精 度 等 级 
d/mm m,/mm 0 1 2 3 4 5 7 8 9 10 11 12 
0.5<т„<2| 2.4 3.4 4.8 7.0 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 |109.0 154.0 
22-І 2<т,<3.5 | 2,8 4.0 5.8 8.0 | 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 91.0 | 129.0 182.0 
0. 5<т,=2 | 2.5 3.6 5.0 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 1 115.0 163.0 
2<т,<3.5 | 3.0 4.2 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 | 135.0 191.0 
ее 3.5<т,<6 | 3.4 4.8 7.0 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 |108.0|153.0| 217.0 
6<m, 10 3.9 929 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 63.0 89.0 1125.0 | 177.0) 251.0 
0.5-<т,2| 2.7 3.9 5.5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0| 176.0 
2<т,<3.5 | 3.2 4.5 6.5 9.0 | 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.0|144.0 | 204.0 
цз 3.5<m, <6 | 3.6 5.0 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 40.0 | 57.0 | 81.0 |115.01|162.0| 229.0 
6<m, 10 4.1 6.0 8.0 | 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 93.0 132.0|186.0 263.0 
10<т,<16 | 4.8 7.0 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 |109.0 | 154.0 | 218.0! 308.0 
16<т, 25 | 5,5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 91.0 129.0 |183.0|259.0| 366.0 
0.5<т„<2| 3.0 4.3 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 | 69.0 | 97.0 |137.0| 194.0 
2<т,3.5 | 3,5 4.9 7.0 |10.0 | 14.0 | 20.0 |28,0 39.0 56.0 | 79.0 111,0 | 157.0, 222.0 
о 3.5<т,<6 | 3.9 5.5 7.5 | 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124. 0 | 175.0) 247.0 
6<т, <10 4.4 6.0 9.0 | 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 |100.0 | 141.0 | 199.0! 281.0 
10<т,<16 | 5,0 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 41.0 | 58.0 | 82.0 |115.01163.0|231.0| 326.0 
16<т,<25 | 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 136.0 192.0|272.0| 384.0 
0.5<т,<2| 3,4 4.8 7.0 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 54.0 | 77.0 |109.0|154.0| 218.0 
2<т,<3.5 | 3.8 5.5 7.5 | 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 |123.0|174.0| 246.0 
РРР 3.5<m, <6 | 4,2 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 34.0 | 48.0 | 68.0 96.0 136.0 | 192.0) 271.0 
б<т, 10 4.8 6.5 9.5 | 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 108.0 153.0|216.0 305.0 
10<т, 16 | 5.5 7.5 | 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 |124.0 |175.0 |248.0| 350.0 
l6<m, <25 | 6,5 9.0 | 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 102.0 144.0 204.0 | 289.0 408.0 
0.5-<т,<2| 3,9 5.5 7.5 | 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 |123.0|174.0| 247.0 
2<т,<3.5 | 4,3 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 | 69.0 | 97.0 |137.0 | 194.0) 275.0 
Б6йгйч1б0б 3.5<т,<6 | 4.7 6.5 9.5 | 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 106.0 150.0|212.0 300.0 
6<т, <10 5.0 7.5 | 10.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 |118.0 |167.0|236.0| 334.0 
10<т,<16 | 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 33.0 | 47.0 | 67.0 | 95.0 |134.0 189.0|268.0| 379.0 
16<т,25 | 7,0 9.5 | 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 77.0 109.0 |154. 0 |218.0| 309.0| 437.0 
























































































































































































































































- 1404. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
( 续 ) 
分 度 圆 直径 | 法 向 模 数 精 度 等 级 
d/mm т/п 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
2-<т,<3.5| 4,8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 77.0 |108.01153.0|217.0!| 307.0 
3.5<т,<6 5.0 7:9 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 59.0 | 83.0 |117.0 |166.0|235.0| 332.0 
— 6<m, < 10 8:5 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 91.0 |129.0 |183.0|259.0| 366.0 
7 10<т,<<16 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 73.0 | 103.0 | 145.0 | 205.0 | 290.0| 410.0 
16<т,<25 728 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 59.0 | 83.0 | 117.0 | 166.0 234.0 | 331.0| 468.0 
` в,%4 ` У л ч 站 
注 : «=0.2( j: +, е 为 总 重合 度 ， 当 s,=4 时 ， 取 se,=4。 
ғ, 
Ж 12-99 ЖНЖ Қ, (单位 : ит) 
分 度 圆 直径 | 法 向 模 数 精 度 等 级 
d/mm m /mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.S<m,<2 | 0.6 0.9 1:3 1.8 2.5 к 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 40.0 
5<й4<20 
2<т,<3.5 0.9 1.3 1.8 2.6 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 58.0 
0.S<m,<2 | 0.7 1.0 1.4 2.0 2.8 4.0 3:5 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 45.0 
2<т,<3.5 1.0 1.4 2.0 2.8 3.9 9.9 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 62.0 
20<d< 50 
3.5<т,<6 1.2 (б 2.4 3.4 4.8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 54.0 77.0 
6<m, 10 1:5 2.1 3.0 4.2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 95.0 
0.5<m,2| 0.8 1-1 1.6 2.3 3:2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 51.0 
2<m, 3.5 1.1 1;:5 2.1 3.0 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 69.0 
3.5<т,<6 1.3 1.8 2.6 9:7 5.0 7,9 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 42.0 | 59.0 83.0 
50<d 125 
6<m, <10 1.6 2.2 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 101.0 
10<т,<16 1.9 2.7 3.9 3-9 725 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 123.0 
16<т, 25 2.3 3.3 4,7 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 | 75.0 | 106.0| 149.0 
0.5<т,<2)| 0.9 1:3 1.9 2.7 3.8 3:9 7:9 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 60.0 
2<т,<3.5| 1.2 | 1.7 | 24 | 3.4 | 49 | 7.0 | 9.5 | 14.0 19.0 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 
3.5<m, <6 1.4 2.0 2.9 4.1 6.0 8.0 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 93.0 
125<d 280 
6<m, 10 1.7 2.4 3.5 4,9 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 111.0 
10<т,<<16 2.1 2.9 4.0 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 | 94.0 133.0 
16<т, 25 2.5 3.5 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 |112.0| 158.0 
0. 5<т,%2 | 1.1 1.6 2.3 3.2 4.5 6. 5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 72.0 
2<т,<3.5 1.4 2.0 2.8 4.0 329 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 90.0 
3.5<т,<6 1.6 2.3 3.3 4.6 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 104. 0 
280<4< 560 
6<m, < 10 1.9 2.7 3.8 5.9 2ыЭ 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 | 87.0 123.0 
10<т,<16 2:3 3.2 4,5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 | 51.0 | 72.0 |102.0 145.0 
16<m, <25 2.7 3.8 5.5 7.5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 85.0 |121.0 | 170.0 
0.S<m,<2 | 1.4 1.9 2.7 3.8 5.3 9, 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 43.0 | 61.0 87.0 
2<т,<3.5 1.6 2.3 3.3 4.6 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 74.0 104. 0 
3.5<m, 6 1.9 2.6 3.7 53.5 7:9 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 59.0 | 84.0 119.0 
560<4< 1000 
6<m, 10 2.1 3.0 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 97.0 137.0 
10<т,<16 2.5 з 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 |112.0 | 159.0 
16<т,<<25 2.9 4.1 6.0 8.0 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 |131.0 | 185.0 
2-<т,<3.5 1.9 2.7 3.8 5,5 7:9 11.0 | 15.5 | 21.0 | 30.0 | 42.0 | 60.0 | 85.0 120.0 
3.5<т,<6 2.1 3.0 4,2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 | 95.0 135.0 
— 6<m, < 10 2.4 3.4 4,8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 |108.0| 153.0 
с 10<т,<<16 2.7 3.9 322 79 11.0 | 15.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 87.0 |124.0 175.0 
16<т,<25 3.1 4.4 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 |100.0|142.0| 201.0 









































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 - 1405. 








































































































































































































Ж 12-100 ЖА ЕНЕ. (单位 : мө) 
分 度 圆 直径 | 法 向 模 数 精 度 等 级 
d/mm т,/тт 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.5<m,<2| 0.5 0.7 1.0 | | 2.1 2.9 4.2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 33. 
5<4<20 
2<m, 3.5 0.7 1.0 1.9 2.1 3.0 4.2 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 47. 
0. 5<т,%2 | 0.6 0.8 1,2 1.6 2.3 3.3 4.6 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 26.0 37. 
2<т,<3.5 0.8 1.1 1.6 2.3 3.2 4,5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 51. 
20<4<50 
3.5<т,<6 1.0 1.4 2.0 2.8 3.9 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 63. 
6<m, 10 1.2 1.7 2.4 3.4 4.8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 78. 
0.5<т„=2| 0.7 0.9 1:3 1.9 2.6 3:7 3:5 759 11.0 | 15.0 |21.0 | 30.0 42. 
2<т,<3.5 0.9 1.2 1.8 2.5 3.5 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 57. 
КОК 3.5<m, <6 1.1 1.25 2.1 3.0 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 68. 
6<т, <10 1.3 1.8 2.6 3.7 5.0 q 10.0 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 83. 
10<т,<<16 1.6 2,2 3.1 4.4 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 100 
16<m, <25 1.9 2.7 3.8 5.5 7.5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 60.0 | 86.0 121 
0. 5<т,%2 | 0.8 1.1 1.6 2.2 3.1 4.4 6.0 9.0 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 50. 
2<т,<3.5 1.0 1.4 2:0 2.8 4.0 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 64. 
(Бері 3.5<т,<6 1.2 1.7 2.4 3:3 4,7 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 76 
6<m, <10 1.4 2.0 2.8 4.0 3:5 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 90. 
10<т,<16 1.7 2.4 3.4 4.8 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 108. 
16<m, 25 2.0 2.8 4.0 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 91.0 129. 
0. 5<т,%2 | 0.9 1.3 1.9 2.6 3.7 5. 5 7.5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 42.0 60. 
2<т,<3.5 12 1.6 2.3 3.3 4.6 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 74. 
3.5<т,<6 1.3 1.9 2,27 3.8 5.5 7.5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 86. 
290505900 6<m, <10 1.6 2.2 3.1 4,4 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 100. 
10<т,<16 1.8 2.6 3.7 5.0 7.5 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 42.0 | 59.0 | 83.0 118. 
16<т,<25 2:2 3.1 4,3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 35.0 | 49.0 | 69.0 | 98.0 138. 
0.5<т„<2 1.1 1.6 2:2 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 72. 
2<т,<3.5 1.3 1.9 2,7 3.8 5.5 7.5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 86. 
3.5<т,<6 1.5 2.2 3.0 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 | 69.0 97. 
560<4< 1000 
6<т,<10 1.7 2.5 3.5 4,9 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 79.0 112 
10<т,<<16 2.0 2.9 4.0 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 46.0 | 65.0 | 92.0 129 
16<т,<<25 2.3 9:3 4,7 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 53.0 | 75.0 |106.0!| 150 
2-<т,<3.5 1.5 2.2 3.1 4.4 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 99.0 
3.5<т,<6 1.7 2.4 2:8 4,9 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 110.0 
с. 6<m, 10 2, Ü 2.8 3.9 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 | 88.0 125.0 
10<т,<<16 2.2 3.1 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 50.0 | 71.0 |101.0 142.0 
16<m, <25 2.5 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 | 115.0| 163.0 
表 12-101 螺旋 线形 状 偏差 名 和 螺旋 线 倾 斜 偏 差 +sFiap (单位 : рт) 
分 度 圆 直径 | ИЖ 精 度 等 级 
d/mm b/mm 0 1 2 3 4 Э 6 7 8 9 10 11 12 
4<)=<10 0.8 1:1 1:5 2.2 9:1 4,4 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 49.0 
10<%:<20 0.9 1.2 1.7 2.5 3.5 4,9 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 39.0 56.0 
s ° 20<Ь<40 1.0 1.4 2.0 2.8 4.0 5.5 8.0 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 64.0 
40<5<80 1:2 1.7 2.3 3.3 4.7 6. 5 9. 5 13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 75.0 
4<фе<10 0.8 1.1 1.6 2.3 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 26.0 | 36.0 51.0 
10<5<20 | 0.9 | 1.3 | 1.8 | 2.5 | 3.6 | 5.0 | 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 
20<4<50 20<5-<40 1.0 1.4 2.0 2.9 4.1 6.0 8.0 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 65.0 
40<b< 80 1.2 1.7 2.4 3.4 4,8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 77.0 
80<5< 160 1.4 2.0 2.9 4,1 6.0 8.0 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 65.0 93.0 

































































































































































































































































“1406. 机 械 设计 师 手 册 ( + JE) 
( 续 ) 
分 度 圆 直径 齿 宽 精 度 等 级 
d/mm b/mm 0 2 4 5 6 Т 8 9 10 11 12 
4<Ь<10 0.8 1.2 1.7 2.4 3.4 4.8 6.5 9.5 | 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 54.0 
10<0-<20 0.9 1.3 1.9 2:7 3.8 3,2 7:5 11.0 | 15.0 | 21.0 | 30.0 | 43.0 60.0 
20<2<40 1.1 1.5 2.1 3.0 4.3 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 68.0 
50<4<125 40<2< 80 1.2 1.8 2.5 2.6 5.0 7.0 | 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 79.0 
80<Ь<= 160 1.5 2.1 3.0 4.2 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 67.0 95.0 
160<b< 250 1.8 2:5 3.5 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 28.0 | 40.0 | 56.0 | 80.0 113.0 
250<%<400| 2.1 2.9 4.1 6.0 8.0 | 12.0 | 16.0 | 23.0 | 33.0 | 46.0 | 66.0 | 93.0 | 132.0 
4<)b=<10 0.9 1.3 1.8 2::5 3.6 5.0 7.0 10.0 | 14.0 | 20.0 | 29.0 | 41.0 58.0 
10<5<20 1.0 1.4 2.0 2.8 4.0 5.5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 64.0 
20<b<40 1.1 1.6 2:92 3.2 4.5 6.5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 36.0 | 51.0 72.0 
125<4<280 40<Ь<80 1.3 1.8 2.6 3: 7 5.0 7,9 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 42.0 | 59.0 83.0 
80<5<160 1:5 2.2 3.1 4.4 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 25.0 | 35.0 | 49.0 | 70.0 99.0 
160<Ь<= 250 1.8 2.6 3.6 5.0 729 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 83.0 117.0 
250<%<400| 2.1 3.0 4.2 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 48.0 | 68.0 | 96.0 | 135.0 
10<%-<20 1.21 1,5 272 3.0 4.3 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 49.0 69.0 
20<b<40 1.2 1..7 2.4 3.4 4.8 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 77.0 
40<2< 80 1.4 1.9 2:7. 3.9 5.5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 31.0 | 44.0 | 62.0 88.0 
280<4<560 
80<2=< 160 1.6 2:3 3.2 4.6 6.5 9.0 | 13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 73.0 | 104.0 
160<b< 250 1.9 2:7 3.8 5:5 7.5 11.0 | 15.0 | 22.0 | 30.0 | 43.0 | 61.0 | 86.0 122.0 
250<b<400 | 2.2 3.1 4.4 6.0 9.0 12.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 70.0 | 99.0 140.0 
10=<20 1.2 Ыт 2.3 3.3 4.7 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 26.0 | 37.0 | 53.0 75.0 
20<b<40 1.3 1.8 2.6 23:27 5.0 7:9 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 83.0 
560<4< 1000 40<0< 80 1..9 2.1 2.9 4.1 6.0 8.5 12.0 | 17.0 | 23.0 | 33.0 | 47.0 | 66.0 94.0 
80<5<160 1.7 2.4 3.4 4.9 7.0 9.5 14.0 | 19.0 | 27.0 | 39.0 | 55.0 | 78.0 110.0 
160<b<250 | 2.0 2.8 4.0 5:5 8.0 11.0 | 16.0 | 23.0 | 32.0 | 45.0 | 64.0 | 90.0 128.0 
250<%<400 | 2.3 3.2 4.6 6.5 9.0 | 13.0 | 18.0 | 26.0 | 37.0 | 52.0 | 73.0 |103.0| 146.0 
20<0<40 1.4 2.0 2.8 3.9 5.5 8.0 | 11.0 | 16.0 | 22.0 | 32.0 | 45.0 | 63.0 89.0 
40<0< 80 1.6 2.2 3.1 4.4 6. 5 9.0 13.0 | 18.0 | 25.0 | 35.0 | 50.0 | 71.0 100. 0 
— 80<b< 160 1.8 2.6 3.6 5.0 7.5 10.0 | 15.0 | 21.0 | 29.0 | 41.0 | 58.0 | 82.0 116.0 
160<%-<250 | 2.1 3.0 4.2 6.0 8.5 | 12.0 | 17.0 | 24.0 | 34.0 | 47.0 | 67.0 | 95.0 | 134.0 
250<2< 400 | 2.4 3.4 4.8 6.5 9.5 13.0 | 19.0 | 27.0 | 38.0 | 54.0 | 76.0 |108.0| 153.0 
表 12-102 径 向 综合 总 偏差 户 (单位 : мө) 
ЖЕН Н/Е 法 向 模 数 精 度 等 级 
d/mm m,/mm 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.2<т,<0.5 7.5 11 15 21 30 42 60 85 120 
0. 5<т,<0. 8 8.0 12 16 23 33 46 66 93 131 
5<@<20 0.8<m,<1.0 9.0 12 18 25 35 50 70 100 141 
1.0<т,<1.5 10 14 19 27 38 54 76 108 153 
1.5<т,<2.5 11 16 22 32 45 63 89 126 179 
2.5<т,<4.0 14 20 28 39 56 79 112 158 223 
0.2<т,<0.5 9.0 13 19 26 37 52 74 105 148 
0.5<т,<0.8 10 14 20 28 40 56 80 113 160 
0.8<т,<1.0 11 15 21 30 42 60 85 120 169 
РГ РР 1. О<т,&1. 5 11 16 23 32 45 64 91 128 181 
1. 5<т 2.5 13 18 26 37 52 73 103 146 207 
2. 5<т, <4. 0 16 22 31 44 63 89 126 178 251 
4.0<m, < 6. 0 20 28 39 56 79 111 157 222 314 
6.0<m, < 10 26 37 52 74 104 147 209 295 417 
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(Ж) 
FE LH e ТЕТЕ Б 度 ТЕЙ 
d/mmi т„/тт 4 5 6 7 8 9 10 ll 12 
0.2<т, <0.5 12 16 23 33 46 66 93 131 185 
0.5<т, <0.8 12 17 25 35 49 70 98 139 197 
0.8<т, «1.0 13 18 26 36 52 73 103 146 | 206 
1.0<т, 1.5 14 19 27 39 55 77 109 154 | 218 
50<4<125 
1.5<т, 2.5 15 22 31 43 61 86 122 173 | 244 
2. 5<m, S 4.0 18 25 36 51 72 102 М4 | 204 | 288 
4.0<т,<6.0 2 31 44 62 88 124 16 | 248 | 351 
6.0<т,<10 28 40 57 80 114 161 227 | 321 454 
0.2<т,<0.5 15 21 30 42 60 85 120 170 | 240 
0.5<т, <0.8 16 2 31 44 63 89 126 118 | 252 
0.8<т, <1.0 16 23 33 46 65 92 131 185 | 261 
1.0<m, <1.5 17 24 34 48 68 97 137 193 | 273 
125<d<280 
1.5<т, 2.5 19 26 37 53 75 106 149 | оп 299 
2.5<m <4.0 21 30 43 61 86 121 172 | 243 | 343 
4.0<т,<6.0 25 36 51 72 102 144 203 287 | 406 
6.0<m < 10 32 45 64 90 127 180 255 360 | 509 
0.2<т, <0.5 19 28 39 55 78 10 156 | 20 | зи 
0.5<т, <0.8 20 29 40 57 81 114 161 228 | 323 
0. 8<m, <1.0 21 29 42 59 83 117 166 | 235 | 332 
1.0<т, 1.5 2 30 43 бі 86 122 172 | 243 | 344 
алмады 1.5<т, 2.5 23 33 46 65 92 131 185 262 | 370 
2. 5<т„<4.0 26 37 52 73 104 146 207 | 293 | 414 
4.0<т,<6.0 30 42 60 84 119 169 239 | 337 | 477 
6.0<m < 10 36 51 73 103 145 205 20 | 40 | 580 
0.2<т, <0.5 25 35 50 70 99 140 198 | 280 | 396 
0.5<т, <0.8 25 36 51 72 102 144 24 | 288 | 408 
0.8<т, «1.0 26 37 52 74 104 148 209 | 295 | 417 
1.0<т, 1.5 27 38 54 76 107 152 215 304 | 429 
аа 1.5<т, 2.5 28 40 57 80 114 161 228 322 | 455 
2.5<т,<4.0 31 44 62 88 125 177 20 | 353 | 499 
4.0<т,<6.0 35 50 70 99 141 199 281 398 | 562 
6.0<m, < 10 42 59 83 118 166 | 235 33 | 471 665 
表 12-103 — 445682 7, (单位 : ша) 
分 度 圆 直径 法 向 模 数 精 度 等 级 
d/mm т/п 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.2<т,<0.5 1.0 20 | 2.5 3.5 5.0 | 7.0 10 14 20 
0.5<т, <0.8 2.0 25 | 40 5.5 7.5 11 15 22 31 
0.8<m <1.0 2.5 3.5 5.0 7.0 10 14 20 28 39 
5<4<20 
1.0<т, 1.5 30 | 45 6.5 9.0 13 18 25 36 50 
1.5<т, 2.5 4.5 6.5 9.5 13 19 26 37 53 74 
2.5<т, <4.0 7.0 10 14 20 29 41 58 82 15 
0.2<m, S 0.5 1.5 20 | 25 3.5 5.0 | 70 10 14 20 
0. 5<m, <0.8 2.0 25 | 40 5.5 7.5 П 15 2 31 
0.8<т, «1.0 2.5 3.5 5.0 7.0 10 14 20 28 40 
1.0<т, 1.5 3.0 | 45 6.5 9.0 13 18 25 36 51 
шы 1. 5<m, <2.5 4.5 65 | 9.5 13 19 26 37 53 75 
2.5<т,<4.0 7-0 10 14 20 29 41 58 82 116 
4.0<т,<6.0 П 15 2 31 43 61 87 123 174 
6.0<m < 10 17 24 34 48 67 95 135 190 | 269 
































































































































































































































- 1408 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
ЕИ Er e ЖЫН НЕ 等 级 
d/mmi т„/тт 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.2<т, <0.5 1.5 2.0 2.5 3.5 5.0 7.5 10 15 21 
0. 5<m, <0.8 2.0 3.0 | 4.0 5.5 8.0 11 16 22 31 
0. 8<m, <1.0 2.5 3.5 5.0 7.0 10 14 20 28 40 
1.0<m, <1.5 3.0 4.5 6.5 9.0 13 18 26 36 51 
50<4<125 
1.5<т, 2.5 4.5 6.5 9.5 13 19 26 37 53 75 
2.5<т,<4.0 7.0 10 14 20 29 41 58 82 116 
4.0<т,<6.0 11 15 22 31 44 62 87 123 174 
6.0<m < 10 17 24 34 48 67 95 135 191 269 
0.2<т,<0.5 1.5 2.0 2.5 3.5 5.5 7.5 11 15 21 
0.5<т, <0.8 2.0 зо | 4.0 5.5 8.0 ll 16 2 32 
0.8<m <1.0 2.5 3.5 5.0 7.0 10 14 20 29 41 
1.0<m, <1.5 3.0 4.5 6.5 9.0 13 18 26 36 52 
125<d<280 
1.5<т, <2.5 4.5 6.5 9.5 13 19 27 38 53 75 
2.5<m <4.0 7.5 10 15 21 29 41 58 82 116 
4.0<т,<6.0 " 15 2 31 44 62 87 124 175 
6.0<m < 10 17 24 34 48 67 95 135 191 270 
0.2<т, <0.5 1.5 2.0 2.5 4.0 5.5 7.5 ll 15 2 
0.5<т, <0.8 2.0 зо | 4.0 5.5 8.0 11 16 23 32 
0. 8<m, <1.0 2.5 3.5 5.0 7.5 10 15 21 29 41 
1.0<m, <1.5 3.5 4.5 6.5 9.0 13 18 26 37 52 
алмады 1.5<т, 2.5 5.0 6.5 9.5 13 19 27 38 54 76 
2.5<m, < 4.0 7.5 10 15 21 29 41 59 83 117 
4.0<т,<6.0 " 15 2 31 44 62 88 124 175 
6.0<m < 10 17 24 34 48 68 96 135 191 271 
0.2<т,<0.5 1.5 2.0 3.0 4.0 5.5 8.0 ll 16 23 
0.5<т, <0.8 2.0 зо | 4.0 6.0 8.5 12 17 24 33 
0.8<т, «1.0 2.5 3.5 5.5 7.5 11 15 21 30 42 
1.0<т, 1.5 3.5 4.5 6.5 9.5 13 19 27 38 53 
26082 1009 1.5<т, 2.5 5.0 7.0 9.5 14 19 27 38 54 77 
2. 5<m, <4.0 7.5 10 15 21 30 42 59 83 18 
4.0<т,<6.0 " 16 22 31 44 62 88 125 176 
6.0<m, < 10 17 24 34 48 68 96 136 192 | 272 
% 12-104 径 向 跳动 公差 F. (单位 : um) 
分 度 圆 直径 法 向 模 数 精 度 等 级 
d/mm т/п 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
0.5<т,<2.0| 1.5 | 2.5 | 3.0 | 4.5 | 6.5 | 9.0 13 | 1з | 25 | зв | 51 | 7 |10 
5&4&20 [0 оь 3.5 15 | 25 |35 45 | 65 | 9з | 1з | 19 | 27 | 38 | эз | 75 | 106 
0.5<т,<2.0| 2.0 | 30 | 40 | 5.5 | во | 11 | 16 | 23 | 3 | 46 | 65 | 92 | 130 
2.0<т„<3.5 | 2.0 | зо | 40 6.0 | 85 | 12 | 17 | 24 | за | ат | вт | 95 | 134 
20<4&50 s sç «60 | 2.0 | 3.0 | 45 | 6.0 | &з | 12 | 17 | 25 | 35 | 49 | 70 | 99 | 139 
6.0<т„<10 | 2.5 | 3.5 | 45 | 6.5 | 9.5 | 13 | 19 | 26 | 32 | 52 | та | 105 | 148 
0.5<т,<2.0| 2.5 | 3.5 | 5.0 | 7.5 | 10 | 15 | 2: | 29 | 42 | 59 | вз | ив | 167 
2.0<т„<3.5 | 2.5 | 40 | 5.5 | 7.5 | 11 | 15 | 21 | зо | 43 | в | 86 | 121 | 171 
3.5<т,<6.0| 3.0 | 40 | 5.5 | в0 | 1 | 16 | 22 | зі | 44 | 62 | вв | 125 | 176 
50<4<125 
6.0<т,<10. | 3.0 | 40 | 6.0 | 8.0 | 12 | 16 | 23 | зз | 46 | 65 | 9 |131 | 185 
10<т„<16 | 3.0 | 45 | 60 9.0 | 12 | 18 | 25 | 35 | 50 | 70 | 99 | 140 | 198 
16<т„&<25 | 3.5 | 5.0 | 7.0 | 9.5 | 14 | 19 | 27 | з9 | 55 7 | 109 | 154 | 218 































































































































































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 - 1409. 
(Ж) 
分 度 圆 直径 | ”法 向 模 数 їй Ж 等 级 
d/mm m,/mm 0 1 2 3 4 5 6 е 8 9 10 11 12 
0.5<т,<2.0| 3.5 | 5.0 | 7.0 | 10 14 20 28 39 55 78 | 110 | 156 | 221 
2.0<т,<3.5| 3.5 | 5.0 | 7.0 | 10 14 20 28 40 56 8 |113 | 159 | 225 
3.5<т,<6.0| 3.5 | 5.0 | 7.0 | 10 14 20 29 41 58 82 | 115 | 163 | 231 
125<4<280 
6.0<т,<10 | 3.5 | 5.5 | 7.5 | 11 15 21 30 42 60 85 | 120 | 169 | 239 
10<т, «16 | 4.0 | 5.5 | 8.0 | 1 16 22 32 45 63 89 | 126 | 179 | 252 
16<т,<25 | 45 | 60 | 8.5 12 17 24 34 48 68 96 | 136 | 193 | 272 
0.5<т,<2.0| 4.5 | 6.5 | 9.0 | 13 18 26 36 51 73 | 103 | 146 | 206 | 291 
2.0<т„&<3.5 | 4.5 | 6.5 | 9.0 | 13 18 26 37 52 74 | 105 | 148 | 209 | 296 
3.5<m,<6.0 | 4.5 | 6.5 | 9.5 | 13 19 27 38 53 75 | 106 |150 | 213 | 301 
шыма ç 0<т,<10 | 5.0 | 7.0 | 9.5 | 14 19 27 39 55 77 | 109 |155 | 219 | 310 
10<т,<16 | 5.0 [| 70 | 10 14 20 29 40 57 81 14 | 161 | 228 | 323 
16<т,<25 | 5.5 | 7.5 | 11 15 21 30 43 61 8 | 121 | 171 | 242 | 343 
0.5<т,<2.0| 6.0 | 8.5 | 12 17 23 33 47 66 94 |133 | 188 | 266 | 376 
2.0<m,<3.5 | 6.0 | 8.5 | 12 17 24 34 48 67 95 | 134 | 190 | 269 | 380 
3.5<m,<6.0 | 6.0 | 8.5 | 12 17 24 34 48 68 96 | 136 |193 | 272 | 385 
560<4< 1000 
6.0<т„<10 | 60 | 8.5 | 12 17 25 35 49 70 98 | 139 | 197 | 279 | 394 
10<m <16 | 6.5 | 9.0 | 13 18 25 36 51 72 | 102 | 144 | 204 | 288 | 407 
16<т„&25 | 6.5 | 9.5 | 13 19 27 38 53 76 | 107 | 151 | 214 | 302 | 427 
2.0<m,<3.5| 7.5 | 10 15 21 30 42 59 84 | 118 | 167 | 236 | 334 | 473 
3.5<т,<6.0| 7.5 | 11 15 21 30 42 60 85 | 120 | 169 | 239 | 338 | 478 
— 6.0<т,“10 | 7.5 | 11 15 22 30 43 61 86 | 122 | 172 | 243 | 344 | 487 
10<т,<16 | 8.0 | 11 16 22 31 44 63 88 |125 | 177 | 250 | 354 | 500 
16<т„&25 | 80 | 11 16 23 33 46 65 92 | 130 | 184 | 260 | 368 | 520 
Ж 12-105 齿轮 精度 公差 计算 公式 
名 称 及 代号 5 级 精度 的 齿轮 公差 计算 式 使 用 说 明 
单个 齿 距 偏差 f, f=0.3(m+0.4Vd)+4 








ИЙЭ F, 


Fa =/„+1- 6 /(k-1)m 





次 号 标 积 总 偏差 F, 


Е,-0.3т%1. 25/4 +7 





齿 廓 总 偏差 F. 


Е,-3.2./т-0.22/4 +0. 7 





БІР 1826 /., 


f. = 2.5 /m+0.17/d+0. 5 


@ 5 ШЕ À In] ЖЕ ТОТ {Н Д 297005), р пу 





ВОНИ Э 所。 


fu = 2 Vm +0. 144/4 +0. 5 













































































得 到 任意 精度 等 级 的 待 求 值 , Q 为 待 求 值 的 精度 等 















































сағаты 级 数 
ы О 应 用 公式 时 ,参数 т.а 和 4 应 取 该 分 段 界限 值 的 
螺旋 线形 状 俩 差 fo /в50.074%0. 455 +3 几何 平均 值 代 和 人。 例如 ,如 果实 际 模 数 是 7nm, 分 段 界限 
螺旋 线 倾斜 俩 差 fg ав = 0. 07/d+0.45/b+3 值 为 m=6mm 和 m=10mm ,人 允许 偏差 用 m = V6x10 mm = 
切 向 综合 总 偏差 Fi Fi S чу, 7.746mm 代入 计算 。 如 果 计 算 值 大 于 lOum, 圆 整 到 最 
Й-К(4.3%/,%Е,) 接近 的 整数 ;如 果 计算 值 小 于 10km, 圆 整 到 最 接近 的 
相差 小 于 0.5pm 的 小 数 或 整数 ;如 果 计 算 值 小 于 
= .3т%3.2./т%0. 34/4 
(90.32320 ЗЫ ) | 5pm, 贺 整 到 最 接近 的 相差 小 于 0. lhm 的 一 位 小 数 或 
一 具 切 向 综合 偏差 式 中 , 当 oy<4 时 ,K=0.2( ЕЕЕ 整数 
时 ,K=0.4 
如 果 产 品 齿轮 与 测量 齿轮 的 齿 宽 不 同 , 则 
按 较 小 的 齿 宽 进行 =, 计算 
2 29 м 3 үзү 精度 能 内 | ЖЕ 和 计生 М 0,30<3) 即 可 
径 向 综合 偏差 F; F”=3. 2m +1.01Vd+6.4 @ 5 级 精度 的 未 圆 整 的 计算 值 乘 以 2 , 
š — сы 得 到 任意 精度 等 级 的 待 求 值 ,0 待 求 值 的 精度 等 级 数 
一 齿 径 向 综合 偏差 fr=2.96m,+0. 01/4-0.8 @ 应 用 公式 时 ,参数 тоқал b 应 取 该 分 段 界限 值 
的 几何 平均 值 代入 。 如 果 计 算 值 大 于 10km, 圆 整 到 最 
接近 的 整数 ;如 果 计 算 值 小 于 10km, 圆 整 到 最 接近 的 


径 向 跳动 公差 F. 





Е,-0.8Ғ,-0.24т,%1.0/4%5.6 





相差 小 了 














Р 0. Sum 的 小 数 或 整数 











1410. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
ы Б 4) 切 向 综合 偏差 ”包括 切 向 综合 总 偏差 (与 
12. 1. 12 渐 开 线 圆柱 齿轮 的 测量 和 零件 图 2.2. 4... 


12.1.12.1 齿轮 检验 

关于 齿轮 检验 ， 有 以 下 几 个 “中 华人 民 共 和 国 
国家 标准 指导 性 技术 文件 ”: 

1) GB/Z 18620. 1 一 2008 ”圆柱 齿轮 ”检验 实施 
规范 第 1 部 分 : 轮 齿 同 侧 齿 面 的 检验 (等 效 ISO/ 
ТЕ 10064—1; 1992), 

2) СВ/2 18620. 2 一 2008 ”圆柱 齿轮 ”检验 实施 
规范 第 2 部 分 : 径 向 综合 偏差 、 径 向 跳动 、 齿 厚 和 
侧 辽 的 检验 (等 效 ISOZTR 10064—2; 1996), 

3) GB/Z 18620. 3 一 2008 Ж ”检验 实施 
规范 第 3 部 分 : 齿轮 坯 、 轴 中 心 距 和 轴线 平行 度 的 
检验 (等 效 ISOZTR 10064—3; 1996). 

4) GB/Z 18620. 4 一 2008 ”圆柱 齿轮 ”检验 实施 
规范 第 4 部 分 : 表面 结构 和 轮 齿 接触 斑点 的 检验 
(等 效 ISOZTR 10064—4; 1998)。 

这 些 文件 是 渐 开 线 齿 轮 的 检测 规范 ， 与 СВ/Т 
10095. 1 一 2008 和 GB/T 10095. 2 一 2008 密切 相关 。 以 
下 内 容 摘自 上 述 四 个 指导 性 技术 文件 。 

(1) 轮 齿 同 侧 齿 面 的 检验 ”包括 单个 货 距 偏差 
fh、 齿 距 累积 误差 ,和 齿 距 累积 总 偏差 已 的 检验 。 

1) 通常 齿 距 偏差 均 在 接近 齿 高 和 齿 宽 中 部 的 位 
蜀 测 量 。/, 需 对 每 个 轮 齿 的 两 侧 齿 面 都 进行 测量 。 当 
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测量 齿轮 路 合 ) FI! 和 一 齿 切 向 综合 偏差 f ( 15 W| Br 18 
Жа) шеш. Е. Ж&®К ЁШ ЕЛІН, ІН Ж 
是 必须 检验 的 项 目 。 

“测量 齿轮 ”的 精度 影响 测量 结果 。 其 精度 至 少 
比 被 测 齿 轮 的 精度 高 4 级 ,否则 需 考 虑 测量 齿轮 的 制 
造 精度 所 带 来 的 影响 。 检 验 时 ， 被 测 齿 轮 与 测量 齿轮 
处 于 公称 中 心 距 下 ， 并 施 予 很 轻 的 载荷 ， 以 较 低 的 速 
度 保证 齿 面 接触 保持 单 面 哮 合 状态 ， 直 到 获得 一 整 圈 
的 偏差 曲线 图 为 止 。 

(5) 径 向 综合 偏差 包括 径 向 综合 总 偏差 下 和 
一 齿 径 向 综合 偏差 A 的 检验 。 检 验 时 ,测量 齿轮 应 在 
有 效 长 度 上 与 产品 齿轮 〈 被 测 齿 轮 ) 保持 双 面 哮 合 。 
应 特别 注意 测量 齿轮 的 精度 和 参数 设计 ， 如 应 有 足够 
的 哮 合 深度 ,使 其 与 产品 齿轮 的 整个 实际 有 效 齿 廓 接 
触 ， 而 不 应 与 非 有 效 部 分 或 上 耸 根 部 接触 。 当 检验 精密 
齿轮 时 ， 供需 双 方 应 协商 所 用 测量 齿轮 的 精度 和 测量 
ЖЕ, 

ЙЕН B 26 B 0282248, ЕСЈН T E WS 
轮 。 对 于 和 斜 齿轮 ， 因 纵向 垂 合 度 г, 影响 径 向 测量 结 
果 ， 故 按 供需 双方 的 协议 来 使 用 。 当 用 于 和 斜 齿轮 时 ， 
其 测量 齿轮 的 齿 宽 应 使 与 产品 齿轮 路 合 时 的 ss 小 于 
或 等 于 0.5。 

(6) 径 向 跳动 F 的 检验 ”检验 方法 以 被 测 齿轮 
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宽大 于 250mm 时 ， 应 增加 两 个 测量 部 位 ， 即 在 各 
距 具 宽 每 侧 约 15% 的 齿 宽 处 测量 。 
2) 除 另 有 规定 外 ，FRx* 值 被 限定 在 不 大 于 1⁄8 的 
圆周 上 评定 。R* 适 用 于 齿 距 数 大 为 2 到 小 于 xz/8 的 范 
用。 通常 检验 ,js 值 就 足够 了 。 对 于 特殊 的 应 用 场 
合 (如 高 速 具 轮 )， 还 需 检 验 较 小 的 弧 段 并 规定 相应 
ШУНА К. 
(2) 齿 廓 偏差 包括 齿 廓 总 偏差 F. . ШОР IK 
偏差 所 和 人 齿 廊 倾斜 偏差 ,的 检验 ，F。 应 在 齿 宽 中 
部 位 置 测量 。 当 齿 宽 大 于 250mm 时 ， 应 增加 两 个 测 
量 部 位 ， 即 在 各 距 齿 宽 每 侧 约 15% 的 齿 宽 处 测量 。 
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回转 轴线 为 基准 ， 将 测 头 依次 与 齿轮 各 齿 槽 齿 高 中 部 
双 面 接触 ， 测 头 相对 于 齿轮 回转 基准 轴线 的 最 大 变动 
量 为 f,。 可 以 用 径 向 跳动 检查 仪 或 万 能 测 齿 仪 等 
Е, 

(7) 检验 项 目的 确定 ”标准 没有 规定 齿轮 的 公 
差 组 和 检验 组 。 对 产品 齿轮 可 采用 两 种 不 同 的 检验 形 
式 来 评定 和 验收 其 制造 质量 : 一 种 是 综合 检验 ; 男 
种 是 单项 检验 。 两 种 检验 形式 不 能 同时 采用 。 

综合 检验 的 检验 项 目 有 下 与 fr。 单 项 检验 按照 具 
轮 的 使 用 要 求 ， 可 选择 下 列 检验 组 中 的 一 组 来 评定 和 
验收 齿轮 精度 : Фу, Е. F.. Е. Ер; Өр. К, 










































































除 男 有 规定 外 ， 应 至 少 测 三 个 轮 齿 的 两 侧 齿 面 。 这 三 
个 轮 齿 应 取 在 沿 齿 轮 圆周 近似 三 等 分 位 置 处 。 

fi。、fis 不 是 标准 的 必 检 项 目 , 但 它 是 十 分 有 
的 参数 。 需 要 时 ， 应 在 供需 协议 中 予以 规定 。 

(3) 螺旋 线 偏差 ”包括 螺旋 线 总 偏差 Ғы, РДЕ 
线形 状 偏差 ,名 和 螺旋 线 倾斜 偏差 fu, 的 检验 。 螺 旋 线 
总 偏差 Fs 应 在 沿 齿轮 圆周 均 布 的 不 少 于 3 个 轮 齿 的 
两 侧面 的 上 高 中 部 测量 。fig 、fig 不 是 标准 的 必 检 项 
目 ,但 它 是 十 分 有 用 的 参数 。 需 要 时 ， 应 在 供需 协议 
中 予以 规定 。 








































































































Е.Е. F. Ер; ӘУ. Е,. Е. ОХНА 10-12 
级 ) 。 
12. 1. 12.2 齿轮 坯 的 精度 
齿轮 坏 是 指 在 轮 齿 加 工 前 供 制 造 齿轮 用 的 工件 。 
齿轮 坯 的 尺寸 偏差 和 形状 位 置 偏差 都 直接 影响 齿轮 的 
加 工 和 检验 ， 影 响 轮 齿 接触 和 运行 。 
齿轮 坯 精度 涉及 对 基准 轴线 与 相关 的 安装 面 的 选 
择 及 其 制造 公差 。 测 量 时 ,齿轮 的 旋转 轴线 (基准 
轴线 ) ЖАНЕ, ШАА (22, ЖИЕ (ші 25 НӘ 
量 数 值 也 将 会 改变 。 因 此 ， 在 齿轮 图 样 上 必须 把 规定 





































































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 1411. 
公差 的 基准 轴线 明确 表示 出 来 ， 并 标明 对 齿轮 坏 的 技 一 般 情况 下 ， 先 确定 一 个 基准 轴线 ， 然 后 将 其 他 


术 要 求 。 


(1) 基准 轴线 与 工作 轴线 





间 的 关系 














基准 轴 








的 所 有 轴线 (包括 工作 轴线 及 可 能 的 一 些 制造 轴线 ) 
线 用 适当 的 公差 与 之 联系 。 此 时 ， 应 考虑 公差 链 中 所 增 

















是 制造 者 (或 检验 者 ) 用 于 对 单个 零件 确定 轮 齿 几 ”加 的 链 环 的 影响 。 











何 形状 的 轴线 ,设计 者 应 确保 其 精确 地 确定 ,使 齿 























的 技术 要 求 得 到 满足 。 通 常 使 基准 轴线 与 工作 轴线 
合 ， 即 将 安装 面 作为 基准 面 。 

















说 明 


表 


12-106 














轮 (2) 基准 轴线 的 确定 方法 ”一 个 零件 的 基准 轴 
重 线 是 用 基准 面 来 确定 的 。 它 可 用 四 种 基本 方法 来 确 
定 ， 见 表 12-106。 


















































确定 基准 轴线 方法 
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的 两 点 











两 个 “ 短 的 "圆柱 或 圆锥 形 直 
上 设 定 的 两 个 圆 的 圆心 来 确定 多 


圆柱 或 圆锥 形 基 准 面 在 轴 向 ， 












































得 ,以 保证 它们 自己 不 会 单独 确定 另 一 








条 轴线 


准 面 
26 上 


必须 很 












































n O| в 






























































的 轴线 来 代表 


用 一 个 “长 的 "圆柱 或 圆锥 形 的 面 来 
同时 确定 轴线 的 位 置 和 方向 。 孔 
线 可 以 用 与 之 正确 地 装配 的 工作 心 轴 





的 轴 






























































向 则 用 垂直 于 和 



































轴线 的 位 置 用 一 个 “ 短 的 "圆柱 
准 面 上 的 一 个 圆 的 圆心 来 确定 ,而 其 方 
轴线 的 一 个 基准 端面 来 


形 基 











H| Ж 








圆柱 形 基准 面 4 在 轴 向 必须 很 短 ， 
保证 自己 不 会 单独 确定 另 一 条 轴线 , П 


基准 面 B 的 直径 越 大 越 好 











а 5 










































































将 齿轮 轴 安置 于 两 端的 顶尖 上 ,这 
样 ,两 个 中 心 孔 就 确定 了 齿轮 轴 的 








轴线 











安装 面 (轴承 处 ) 相对 了 
动 必须 规定 很 紧 的 公差 











F 中 心 孔 前 







































































1412. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
































内 表面 应 接触 良好 。 











表 12-106 中 序号 4 确定 基准 轴线 的 方法 是 最 和 常 
用 、 最 满意 的 方法 。 但 必须 注意 中 心 孔 60° 接 触角 的 















































基准 面 的 精度 要 求 ， 必 须 在 零件 图 上 予以 规定 。 


ж 12-107 对 基准 面 的 圆 度 、 圆 柱 度 和 平面 度 规定 了 




























































































公差 数值 。 
表 12-107 基准 与 安装 面 的 形状 公差 
确定 轴线 公 差 J H 
的 基准 还 圆 度 圆柱 度 平面 度 
| 0.04(L/b) 
圆柱 或 区 
жер F, 取 两 者 
中 之 小 值 
Бара 0.04(L/b) 
F: ғ, 或 0.1F， 
JJ FE z [Йй 取 两 者 中 
锥 形 基准 面 
之 小 值 
一 个 短 的 圆 0.06(0,/ 
柱 面 和 一 0.06F, өне 
个 端面 




















Е: 1. 齿轮 坯 的 公差 应 减 至 能 经 济 地 制造 的 最 小 值 。 











2. /一 较 大 的 轴承 跨 距 ; D, 一 基准 面 直径 ; /一 


L= фе 
Ч 250 




















当 基 准 轴线 与 工作 轴线 不 重合 时 ， 则 工作 安装 面 
相对 于 基准 轴线 的 跳动 ， 必 须 标 注 在 齿轮 图 样 上 了 予以 
控制 。 跳 动 公差 应 不 大 于 表 12-108 中 规定 的 数值 。 


Ж 12-108 安装 面 的 跳动 公差 





































































































跳动 量 (总 的 指示 幅度 ) 

确定 轴线 的 基准 
前 定 轴线 的 面 £ f ШОШ 

仅 指 圆柱 或 圆 ”| 0.15( /65) Fs 或 0.3F， 

锥 形 基准 面 取 两 者 中 之 大 值 

一 个 圆柱 基准 

Ді ë кк ТЕ 0.2 

面 和 一 个 端 ЗЕ, (D,/b) F, 

和 基准 面 
Е: 齿轮 坯 的 公差 应 减 至 能 经 济 地 制造 的 最 小 值 。 
对 大 批 生 产 的 上 货轮 ， 在 制造 齿轮 坯 的 控制 过 程 



































中 ， 应 采用 精确 的 膨胀 式 心 轴 以 齿轮 坯 的 轴线 定位 ， 
























































用 适当 的 夹具 支承 齿轮 坏 ,， 使 其 跳动 限定 在 规定 的 范 
用 内 。 同 时 ， 还 需要 选用 高 质量 的 切 齿 机床 进行 加 工 
并 检查 首 件 。 





























对 高 精度 齿轮 ， 必 须 设置 专 




















的 基准 面 ， 见 图 


12-52。 对 特 高 精度 的 齿轮 ， 加 工 前 需 先 装 在 轴 上 ， 

















ИЕ ЕЙ п] 





НЕ ЖЕЕ ЫШ 

















АТАҒА 
ж 
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的 设计 重 





月 
顶 圆 直径 选择 合适 的 公差 ， 以 保证 有 最 小 
Ж, 并 具有 足够 的 具 顶 间隙 。 如 果 将 齿 顶 






























































































Оа 
ГҮГЕЛ: Гаде [а 

ГЛ 0826 2 

了 加 跳动 公差 |4 
局 [加 柱 度 公关 




















Т т 
图 12-52 高 精度 齿轮 带 有 基准 面 

















到 柱 面 作为 基准 面 ， 除 了 上 述 数 值 仍 可 用 作 尺 寸 公差 
外 ， 其 形状 公差 应 不 大 于 表 12-107 所 规定 的 相关 
数值 。 
12. 1. 12.3 表面 粗糙 度 ( 见 表 12-109 和 表 12-110) 
Ж 12-109 ЖЕ Е 6 ЕН Ra 和 Rz 的 推荐 极限 值 






























































Ш: 表 中 分 子 为 算术 平均 偏差 Ra (8; 分母 为 轮廓 的 最 


(单位 : num) 
Ra 和 Rz 
等 级 模 数 /mm 
m<6 6<m=25 m>25 
1 0. 04/0. 25 
2 0. 08/0. 50 
3 0.16/1.0 
0.32/2.0 
5 0. 573.2 0. 63/4.0 0. 80/5. 0 
6 0.8/5.0 1. 00/6.3 1.25/8.0 
7 1.25/8.0 1.6/10.0 2.0/12.5 
8 2.0/12,5 2.5/16 3.2/20 
9 3.2/20 4.0/25 5. 0/32 
10 5.0/32 6. 3/40 8. 0/50 
11 10. 0/63 12. 5/80 16/100 
12 20/125 25/160 32/200 


























大 高 度 Rz 值 。 

12.1.12.4 轴 中 心 距 和 轴线 平行 度 

(1) 轴 中 心 距 ” 当 齿轮 只 是 单 向 承载 运转 而 不 经 
常 反 转 时 ， 最 大 侧 队 的 控制 不 是 一 个 重要 的 考虑 因 
素 ， 此 时 中 心 距 允许 偏差 主要 取决 于 重合 度 的 考虑 。 

对 于 控制 运动 的 元 轮 传动 和 轮 齿 上 的 载荷 常常 反 
向 的 齿轮 传动 ， 为 了 控制 最 大 侧 险 ， 其 中 心 距 公差 必 
须 严 加 控制 。 设 计 者 可 以 参照 表 12-111 中 的 齿轮 副 
中 心 距 极 限 偏差 数值 。 















































































































































































































































































































































测量 的 。 该 公共 平面 是 用 两 轴 的 轴承 跨 距 中 较 长 的 一 
个 工 和 另 一 根 轴 上 的 一 个 轴承 来 确定 的 。“ 垂 直 平面 


















































































































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 1413. 
Ж 12-110 ЕНШІ (单位 : ит) 
齿轮 精度 等 级 4 5 6 7 8 9 
齿 面 硬 软 硬 软 (24 Ж (24 Ж (24 Ж ІШ Ж 
齿 面 粗糙 度 
т. <0.4 <0.8 к1.6| <0.8| <1.6 | <1.6 3.2 <6.3| <3.2 | <6.3 
Ж 12-111 中 心 距 极 限 偏差 +f, 值 上 的 偏差 ”fs5g 是 在 轴线 公共 平面 相 垂直 的 “交错 轴 
(单位 иш) 平面 ”上 测量 的 。 
齿轮 精度 等 级 3-4 |] 3-6 | 7-8 |9-10 ЖҮРШІ руу НН ZK н 2 y£ ІН ЖЕ 5% АД J 25 , 
l 它 的 影响 是 工作 压力 角 的 正弦 函数 。 垂 直 平面 上 的 轴 
+ е 20 | УП» 线 偏差 的 影响 是 工作 压力 角 的 余弦 函数 ， 可 见 垂直 平 
大 于 到 ДБ Р bi ій 面 上 的 偏差 所 导致 的 路 合 偏差 ， 将 是 同样 大 小 轴线 平 
° аш 面 内 偏差 导致 的 咕 合 偏差 的 2~3 倍 。 
т тт ыы Ы 轴线 平行 度 公差 的 最 大 推荐 值 如 下 ; 
30 50 8 1225 | 195 ЗІ 1) 轴线 平面 内 的 轴线 平行 度 公差 的 最 大 推荐 
50 80 9.5 15 28 37 值 为 
W 80 120 11 17:5 27 | 43.5 /% = ур 
Ж | 120 180 12.5 20 31.5 50 2) 垂直 平面 上 的 轴线 平行 度 公差 的 最 大 推荐 值 为 
副 180 250 14. 5 23 36 57.5 L 
的 | 250 315 16 26 19.5 65 вв =. 5({-—) Ер 
中 | 315 400 18 28.5 | 44.5 70 
心 | 400 500 20 31.5 | 18.5 | 77.5 Рр AAJ 5 26, 98 12-97, 
вн | 500 630 22 35 55 87 12.1.12.5 轮 齿 接触 斑点 
/mm| 630 800 25 40 62 100 检验 产品 齿轮 副 在 其 箱 体内 路 合 所 产生 的 接触 斑 
800 1000 28 45 70 115 点 ， 可 评估 轮 齿 间 载 荷 分 布 。 产 品 齿 轮 和 测量 齿轮 的 
сов аш ве зна аш 接触 斑点 ， 可 用 于 评估 装配 后 齿轮 螺旋 线 和 齿 廊 
1250 | 1600 39 62 97 155 
1600 2000 46 75 115 185 精度 。 
2000 | 2500 50 87 149 220 J пи ТА $Ë AJ Бї 18 $o ТЕ Ж Ж F BJ Е 18 18 И АЕ Pt 
2500 | 3150 | 67.5 105 165 270 дд, ТЕЕ ТЕВЕ ЕМІН S g 619 38], {Н 
注 ; ЖЖЗІН СВ/Т 10095—1988, 齿轮 精 度 等 级 为 其 两 轴线 的 平行 度 在 产品 齿轮 齿 宽 上 要 小 于 0.005mm, 
第 下 公差 组 精度 等 级 。 并 且 测 量 齿 轮 的 齿 宽 也 不 小 于 产品 齿轮 的 齿 宽 。 相 配 
(2) 轴线 平行 度 ” 由 于 轴线 平行 度 偏差 与 其 量 的 。 ”的 产品 齿轮 副 的 接触 斑点 ， 也 可 在 相 哺 合 的 机 架 上 得 
方向 有 关 ， 所 以 规定 有 “轴线 平面 内 的 偏差 ”f;s 和 到 ， 但 用 于 获得 轻 载 接触 斑点 所 施加 的 载荷 ， 应 能 恰 
“垂直 平面 上 的 偏差 ”fs5。，( 见 图 12-53 ) 。 好 保证 被 测 齿 面 保持 稳定 的 接触 。 
图 12-54 和 表 12-112、 表 12-113 给 出 了 在 齿轮 装 
ЗЕ бш: 配 后 ( 空 载 ) ЖП, BHH 048 36 06 É S 2242 
2 触 斑 点 分 布 之 间 关 系 的 一 般 指示 ,但 不 能 理解 为 证 明 
I 齿轮 精度 等 级 的 蔡 代 方法 。 
vy 
| ba бо а 
轴线 平面 | | ИЕ 22. | 
о| F ЕЗІ 
图 12-53 ”轴线 平行 度 偏差 Ш Ë 
轴线 平面 内 的 偏差 ss 是 在 两 轴线 的 公共 平面 上 š 


图 12-54 接触 斑点 分 布 的 示意 
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机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 





Ж 12-112 ”和 斜 齿轮 装配 后 的 接触 斑点 














Ж 12-113 直 齿 轮 装 配 后 的 接触 斑点 















































精度 等 级 按 (Ы А) ha ba h. 精度 等 级 按 | ғ h. Г. h. 
GBZT 10095 | 宽 的 | 占有 效 齿 | 占 齿 宽 的 | ”占有 效 齿 GB/T 10095 | 占有 效 齿 占有 效 齿 
—2008 面 高 度 的 面 高 度 的 一 2008 | Ж о РОЈ 面 高 度 的 
4 级 及 更 高 | 50% 50% 40% 30% 4 级 及 更 高 | 50% 70% 40% 50% 
5 和 6 45% 40% 35% 20% 5 和 6 45% 50% 35% 30% 
7 和 8 35% 40% 35% 20% 7 和 8 35% 50% 35% 30% 
9-12 25% 40% 25% 20% 9-12 25% 50% 25% 30% 








12.1.12.6 1/1188 
有 关 齿 厚 和 侧 隙 的 术语 及 定义 见 表 12-114. 






































































































































































































































Ж 12-14 齿 厚 和 侧 孙 的 术语 及 定义 
术语 代号 定 义 
在 分 度 圆 柱 上 法 向 平面 的 “公称 齿 厚 *,”, 是 指 齿 厚 理论 值 。 该 齿轮 与 具有 理论 齿 厚 的 相 
配 齿轮 ,在 基本 中 心 距 之 下 无 侧 际 哮 合 。 公 称 齿 厚 计算 公式 如 下 : 
кй 
公称 齿 厚 Ж 对 外 齿轮 Sn =m, [5 2, 
对 内 齿轮 з,-т, [5 2, 
对 斜 齿 轮 ,s, 值 应 在 法 向 平面 内 测量 
齿 厚 的 “最 大 в 齿 厚 的 “最 大 和 最 小 极限 ”s,. 和 s,; 是 指 具 厚 的 两 个 极端 的 允许 尺寸 , 具 厚 的 实际 尺寸 应 该 
和 最 小 极限 ” 5ш 位 于 这 两 个 极端 尺寸 之 间 ( 含 极端 尺寸 ) , 见 图 12-55 
齿 厚 上 极限 偏差 和 下 极限 偏差 (E,. 和 EE,;) 统 称 齿 厚 的 极限 偏差 , 见 图 12-55 
齿 厚 的 极 бі Лер 
限 偏差 а қарынды 
E i Sai" Sa 
齿 厚 公差 了 ,是 指 齿 厚 上 极限 偏差 与 下 极限 偏差 之 差 , 见 图 12-55 
齿 厚 公差 Т 
T. ЕЁ 
实际 齿 厚 Г 实际 齿 厚 оаа ЖЕЗ ЧЇЙ ЕЙ ХЕ ТАГ ЕЁ 
功能 齿 厚 si 是 指 用 经 标定 的 测量 齿轮 在 径 向 综合 ( 双 面 ) 哮 合 测试 所 得 到 的 最 大 具 厚 值 
功能 齿 厚 Sfune 这 种 测量 包含 了 齿 廓 .螺旋 线 . 具 距 等 要 素 偏差 的 综合 影响 ,类 似 于 最 大 实体 状态 的 概念 ， 
它 绝 不 可 超过 设计 齿 厚 
жен А 齿轮 的 “实效 齿 厚 "是 指 测量 所 得 的 齿 厚 加 上 轮 齿 各 要 素 偏 差 及 安装 所 产生 的 综合 影响 
”| 的 量 ,类 似 于 “功能 齿 厚 "的 含义 
侧 际 是 两 个 相配 齿轮 的 工作 齿 面 相 接 触 时 ,在 两 个 非 工 作 齿 面 之 间 所 形成 的 间隙, 如 图 
Шш 12-56 所 示 
ш j ЖЖ Ж ТЕН ТОЙЫ Ж КИЛ (ОТ. ЕЛ) ,与 齿轮 在 静态 条 件 下 安装 于 箱 体内 所 测 得 
的 侧 际 (装配 侧 际 ) 是 不 相同 的 (小 于 它 ) 
|а Ја] 0л 9, Ја ЕДІ уе ТАЕ ТН Д 83 B АЧ — 4 , эу Г Br ВЕ АО 35 А АО е < (Ë 
#Е ТЕ] ME ле ИГ АО Г. ЛЕН H.H Н, НЕТ ИЕ г 812 ТА АО e ВЕ ВУ. ҰН 
2 а] ЇЙЇ g: Ља 圆周 侧 院 六 ,的 关系 , 按 下 面 的 公式 表示 , 即 
Jhn =jw cosa, соқ, 
将 两 个 相配 齿轮 的 中 心 距 缩小 ,直到 左 侧 和 右 侧 齿 面 都 接触 时 ,这 个 缩小 的 量 为 径 向 侧 
| Bz, BH 
径 向 侧 院 J. ў 
рат 
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第 12 章 圆柱 齿轮 传动 1415 
(8) 
术语 代号 定义 
最 小 侧 阶 jw 是 节 贺 上 的 最 小 圆周 侧 际 , 即 当 具有 最 大 允许 实效 齿 厚 的 轮 齿 与 也 具有 最 
ga ; A t YE ЖЕ КЕШ ИЕ Ж TN ЖИ r iF ,在 静态 条 件 下 ,在 最 紧 允 许 中 心 距 时 的 圆周 侧 队 
Е Е 所 谓 最 紧 中 心 距 , 对 外 齿轮 来 说 是 指 最 小 的 工作 中 心 距 , 而 对 内 齿轮 来 说 是 指 最 大 的 工作 
中 心路 
кука | ЖАЙ ТА BL ЕЛЖ ШЇ , BJ `4 АЛТ ТУА ТТТ ЕЕ 
ы сы; J tika k СН С ЖИ ЁТЕ, ЛЕЙ Б ЖИЕКТЕ X ft F Р БЕ IJ ИЙ] JJ WU BE 
表 12-415 rh. Ж ЛЕ ЕЕ у, 
的 推荐 数据 (单位 : mm) 
最 小 中 心 距 a; 
ж 50 100 200 400 800 1600 
1.5 0. 09 0.11 
2 0.10 0.12 0.15 
3 0.12 0.14 0.17 0.24 
图 12-55 具 厚 及 其 偏差 (在 分 度 шыш Шш 
圆柱 上 的 法 平面 内 ) 8 0. 24 0. 27 0. 34 0. 47 
5, 一 法 向 齿 厚 “5,, 一 齿 厚 的 最 小 极限 sw。 一些 厚 的 最 акс 
大 极限 ,实际 从 厚 B, 一 齿 厚 允许 的 下 极限 偏差 оло ИВ 
E. — 5 ft EB ЕЛИ ИЗ /., 一 具 厚 偏差 表 中 的 数 信也 可 采用 下 式 计算 ， 
Т, Жа, Т.-Е,-Е,. 
Ља = 3 
#— 3 ate 09 ЕА, Ж у 是 在 两 工作 齿 (1089) 
3 У с d T л Н Zk y [B 
面 接触 时 ， 在 两 非 工 作 齿 面 间 的 间 阶 ， 它 是 在 节 加 上 ea hm: йын (13:88 
ТЛ ЕА ИГИТ Е Д а ПЕН АЛЕН Ет Ки аР 
ШУО, HE 10-56 所 示 ， 但 应 在 端 平面 上 或 嘲 如 果 Е мы = Ё, › 则 ja = 2E,,, cosa, , 小 齿轮 和 
H = ~ , Ж = кз H J У ші п 
1 К КАЕН UJ B| ДЕ Ж PB i ЯН, НЕЕ 
合 平面 ( 基 圆 柱 切 平面 ) 上 计算 和 确定 。 da шы и 
最 大 。 
厚 之 差 (对 于 
斜 齿轮 系 指法 向 齿 厚 )。 为 了 获得 齿轮 副 最 小 侧 阶 ， 
ee о оо э. 
жу 可 以 通过 计算 求 得 。 
(1) 齿 厚 上 极限 偏差 5,、 齿 厚 上 极限 偏差 除了 













































































图 12-56 ”用 塞 尺 测量 侧 隙 (法 向 平面 ) 

侧 隙 受 一 对 齿轮 运行 时 的 中 心 距 ， 以 及 每 个 齿轮 
的 实际 齿 厚 所 控制 。 运 行 时 还 因 速度 、 温 度 、 载 荷 等 
的 变化 而 变化 。 在 静态 可 测量 的 条 件 下 ， 必 须要 有 足 
够 的 侧 际 ， 以 保证 在 带 载荷 运行 最 不 利 的 工作 条 件 下 
ТҮН ЕР 1 ЛЇЇ 。 

Ж 12-115 列 出 了 对 中 模 数 齿轮 传动 装置 推荐 的 
最 小 侧 辽 。 这 些 传动 装置 是 用 黑色 金属 齿轮 和 箱 体 制 
造 的 ， 工 作 时 节 圆 线 速度 小 于 15m/s， 其 箱 体 、 轴 和 
轴承 都 采用 常用 制造 公差 。 


























取决 于 最 小 侧 际 处， 还 要 考虑 齿轮 和 齿轮 副 的 加 工 和 
安装 误差 的 影响 。 如 中 心 距 的 下 极限 偏差 (-f,)、 轴 
ЭЛҮ (ув. fx). ЖУН (-f,, )、 螺 旋 线 总 
н>: (Ер) 等 ， 其 关系 式 为 : 









































J amin FJ; 
Е. tE... = —2f.tane,, — 
сова, 
式 中 ,i、E,s 一 一 小 齿轮 与 大 齿轮 的 齿 厚 上 极限 
偏差 ; 


/一 一 中 心 距 偏 差 ; 
齿轮 和 齿轮 副 的 加 工 和 安装 误 
差 对 侧 际 减 小 的 补偿 量 。 
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Ж 


т т Ж, АРН НЕ ИННА, ЭЕТ BEDE 
+[ T s6sesa,) 予以 仔细 地 规定 。 
当 设计 者 在 无 经 验 的 情况 下 ， 可 参考 下 式 来 计算 


b . 
ИЕР 




















式 中 fa, fw 一 一 小 齿轮 与 大 齿轮 的 基 节 偏差 ; 齿 厚 公差 : 
Fe ，Fp, 一 一 两 个 齿轮 的 螺旋 线 总 公差 ; T. =( /Fi+b2 )x2tana, 
Јув х Б ШИНА ЭЕ; 式 中 Р, ——#ël 2; 
ou 一 一 法 向 压力 角 ; 4b 一 一 切 齿 径 向 进 刀 公差 .可 按 表 12-116 
6 一 一 齿轮 吕 合 的 有 效 宽度 ，; 选用 。 
/一 一 轴承 中 心 距 。 Ж 12-116 b, 切 齿 径 向 进 刀 公差 


求 出 两 个 齿轮 的 齿 厚 上 极限 偏差 之 和 后 ,， 便 可 将 
此 值 分 配给 大 齿轮 和 小 齿轮 。 分 配方 法 有 等 值 分 配 和 
不 等 值 分 配 两 种 。 





























等 值 分 配 ， 即 =, ЛІ b | 126IT7 | IT8 | 1.26IT8 | IT9 | 1.26IT9 |1710 
E. = Ў, бапо (Л #7) 260580, 
A 8 yu n] ИМЕНЕ Ж ЖТ pt Е (3) 齿 厚 下 极限 偏差 5,， 齿 厚 下 极限 偏差 等 于 
的 减 薄 量 ， 这 对 大 小 齿轮 此 根 弯曲 强度 的 匹配 有 БИТЛЕ ЕЛЖ НЛ ЖИ ДӘ: 
好 处 。 Bj. =E, Ta 
(2) ЕДТ, 具 厚 公差 的 选择 ， 基 本 上 与 在 实际 的 齿轮 设计 中 ， 常 常 按 实际 使 用 经 验 来 选 


























轮 齿 的 精度 无 关 。 在 很 多 应 用 场合 ， 人 允许 用 较 宽 的 齿 定 齿 轮 齿 厚 的 上 、 下 极限 偏差 E... К (Ж 
K 12-117), ， 然 后 利用 式 (12-83), 求 出 齿轮 副 的 侧 际 


























差 或 工作 侧 阶 。 这 样 做 不 会 影响 齿轮 的 性 和 























































































































厚 公 
能 力 ， 却 可 以 获得 较 经 济 的 制造 成 本 。 除 非 十 分 必 Л, #®ж 12-115 中 的 最 小 法 向 侧 际 ,i 比较。 只 
要 ,不 应 选择 很 紧 的 齿 厚 公差 。 如 果 出 于 工作 运行 的 Зу, ыша, ЖЖМ Е. Ё. л. М АН р 
JN АУП И БЕ ИГ, ИАЛ ӘЗ п РА АЕ ЖЕТЕЛЕ H F ЫП 46 ЖОК ТУТЫ ЖЬ 
Ж 12-117 齿 厚 极限 偏差 E,, 参考 值 (单位 : um) 
қ 法 向 模 数 /mm 
精度 分 度 圆 直径 偏差 
>1-3,5 >3.5-6.3 >6.3-10 >10-16 >16-25 >25-40 
级 别 /mm 名 称 ЕЕЕ сае т аР тае 
KE... -96 -80 -90 
<80 
Е -120 -96 -108 
Еш, -96 -96 -90 
>80-125 
[Ж -120 -128 -108 
Еш, -112 -108 -120 -110 -112 
>125-180 
Eu -140 -144 -160 -132 -140 
Еш, -140 -144 -120 -132 -112 
>180-250 
Eu -175 -180 -160 -176 -168 
Bas -140 -144 -160 -132 -140 
2 >250-315 
5 级 Eu -175 -180 -200 -176 -168 
Еш, -175 -144 -160 -176 -168 
>315-400 
Ен -224 -180 -200 -220 -224 
Еш, -200 -180 -176 -208 -192 -160 
>400-500 
Eu -256 -225 -220 -260 -256 -240 
Еш, -200 -180 -176 -208 -192 -200 
>500-630 
Eu -256 -225 -220 -260 -256 -240 
Еш, -200 -180 -176 -208 -256 -240 
>630-800 
Ei -256 -225 -220 -260 -320 -320 
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(Ж) 
БІР э дё 法 向 模 数 /mm 
精度 分 度 圆 直径 偏差 
>1~3.5 >3.5~6.3 >6.3~10 >10~16 >16~25 >25~40 
级 别 /mm 名 称 ЗЕ Ж ыла Ж i ЕТЕ ОЕТ 
偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 
Bs -225 -250 -220 -260 -256 -240 
>800-1000 
Е -288 -320 -275 -325 -320 -320 
E... -225 -250 -275 -260 -256 -320 
>1000-1250 
Ku -288 -320 -352 -325 -320 -400 
Ес -288 -320 -352 -325 -320 -320 
>1250- 1600 
已 ， -360 -400 -440 -416 -400 -400 
5% " 
Б -400 -352 -416 -350 -360 -440 
>1600-2000 
Ku -500 -440 -520 -448 -450 -550 
Еш, -400 -440 -416 -448 -450 -440 
>2000-2500 
Eu -500 -550 -520 -560 -576 -550 
Еш, -560 -640 -576 -550 
>2500- 4000 
已 ， -700 -800 -720 -704 
Еш, -80 -78 -84 
<80 
Ku -120 -104 -112 
Esa -100 -104 -112 
>80-125 
Е -160 -130 -140 
Еш, -110 -112 -128 -108 -132 
>125-180 
Е -132 -168 -192 -180 -176 
Еш, -132 -140 -128 -144 -132 
>180-250 
已， -176 -224 -192 -216 -176 
Е... -132 -140 -128 -144 -176 
>250-315 
Жоқ -176 -224 -192 -216 -220 
Еш -176 -168 -168 -144 -176 
>315-400 
үл -220 -224 -256 -216 -220 
Еш, -208 -168 -180 -160 -200 -192 
>400-500 
Жо: -260 -224 -288 -240 -250 -256 
Еш, -208 -224 -180 -200 -200 -192 
6% >500- 630 
-260 -280 -288 -320 -300 -256 
Еш, -208 -224 -216 -240 -200 -256 
>630-800 
Ku -325 -280 -288 -320 -300 -320 
E... -224 -256 -288 -240 -250 -256 
>800-1000 
Е -350 -320 -360 -320 -400 -320 
Жо -280 -320 -288 -320 -300 -256 
>1000-1250 
Ku -350 -400 -360 -400 -400 -384 
E, -350 -320 -360 -320 -400 -384 
>1250- 1600 
Ku -448 -400 -450 -400 -500 -512 
KE... -400 -450 -400 -440 -448 -432 
>1600-2000 
Eu -512 -576 -500 -550 -560 -576 
Еш -512 -450 -500 -440 -448 -432 
>2000-2500 
Ku -640 -576 -640 -550 -560 -576 
Еш -576 -640 -704 -625 -700 -576 
>2500- 4000 
Eu -720 -800 -880 -800 -896 -720 
Еш, -112 -108 -120 
7% <80 
Ku -168 -180 -160 














































































































. 1418. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
БІР э дё 法 向 模 数 /mm 
精度 分 度 圆 直径 偏差 
>1~3.5 >3.5~6.3 >6.3~10 >10~16 >16~25 >25~40 
级 别 /mm ай 25 — гет кын C SSE Ын 
偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 
Bs -112 -108 -120 
>80-125 
Ku -168 -180 -160 
Ес, -128 -120 -132 -150 -128 
>125-180 
Ku -192 -200 -220 -250 -192 
Boy -128 -160 -132 -150 -128 
>180-250 
已 ， -192 -240 -220 -250 -256 
Еш -160 -160 -176 -150 -192 
>250-315 
Ku -192 -240 -264 -250 -256 
Еш, -192 -160 -176 -200 -192 
>315-400 
Ei -256 -240 -264 -300 -256 
Еш, -180 -200 -200 -224 -216 -180 
>400-500 
Ei -288 -320 -300 -336 -360 -270 
Еш, -216 -200 -200 -224 -216 -270 
>500-630 
Ku -360 -320 -300 -336 -360 -360 
7% 
Esa -216 -240 -250 -224 -288 -270 
>630-800 
Е -360 -320 -400 -336 -432 -360 
E. -320 -264 -300 -280 -288 -270 
>800-1000 
Е -400 -352 -400 -448 -432 -360 
Es -320 -352 -300 -336 -288 -360 
>1000-1250 
Eu -400 -440 -400 -448 -432 -450 
Esa -400 -352 -400 -336 -360 -360 
>1250- 1600 
Ер, -500 -550 -500 -448 -432 -540 
Еш -440 -400 -448 -512 -480 -500 
>1600-2000 
Ei -550 -625 -560 -640 -640 -600 
Еш, -550 -500 -560 -512 -480 -600 
>2000-2500 
Ei -704 -625 -700 -640 -640 -800 
Еш, -800 -700 -800 -720 -640 -800 
>2500- 4000 
-1250 -896 -1024 -900 -800 -1000 
E... -120 -100 -112 
<80 
Ku -200 -150 -168 
E... -120 -150 -112 
>80-125 
Е -200 -200 -168 
Ес -132 -168 -128 -144 -180 
>125-180 
Ен -220 -280 -256 -216 -270 
Boy -176 -168 -192 -144 -180 
>180-250 
Е -264 -280 -256 -288 -270 
8 级 
Еш -176 -168 -192 -216 -180 
>250-315 
Ei -264 -280 -256 -288 -270 
Еш, -176 -168 -192 -216 -180 
>315-400 
Eu -264 -280 -256 -288 -270 
Еш, -200 -224 -216 -240 -200 -252 
>400-500 
Ei -300 -336 -288 -320 -300 -378 
ЕЁ -200 -224 -216 -240 -300 -252 
>500-630 
Е -300 -336 -360 -320 -400 -378 
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(Ж) 
БІР э дё 法 向 模 数 /mm 
精度 分 度 圆 直径 偏差 
>1~3.5 >3.5~6.3 >6.3~10 >10~16 >16~25 >25~40 
偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 
Bs -250 -224 -288 -240 -300 -252 
>630-800 
Е -400 -336 -432 -400 -400 -378 
Еш -280 -256 -288 -320 -300 -378 
>800- 1000 
Ен -448 -384 -432 -480 -500 -504 
Ес -336 -320 -288 -320 -300 -378 
>1000-1250 
Ei -448 -384 -432 -480 -500 -504 
Еш -448 -384 -360 -400 -400 -378 
8 级 >1250-1600 
Ei -560 -512 -432 -640 -600 -630 
Еш, -512 -432 -480 -450 -464 -426 
>1600-2000 
Ei -640 -576 -640 -720 -696 -710 
Еш, -512 -576 -480 -540 -580 -568 
>2000-2500 
Ei -640 -720 -640 -720 -696 -710 
Еш, -720 -640 -720 -800 -672 -710 
>2500-4000 
Е -900 -800 -900 -1000 -896 -852 
Esa -112 -144 -160 
<80 
Е -224 -216 -240 
E... -168 -144 -160 
>80-125 
Е -280 -216 -240 
E... -192 -160 -180 -200 -252 
>125-180 
Е -320 -320 -270 -300 -378 
Eos -192 -160 -180 -200 -252 
>180-250 
Ер; -320 -320 -270 -300 -378 
Еш, -192 -240 -180 -200 -252 
>250-315 
Ка -320 -400 -270 -300 -378 
Еш, -256 -240 -270 -200 -252 
>315-400 
Ei -384 -400 -360 -300 -378 
Еш, -288 -240 -300 -224 -284 -360 
>400-500 
R: -432 -400 -400 -336 -426 -540 
E... -288 -240 -300 -336 -284 -360 
9% >500-630 
Ен -432 -400 -400 -448 -426 -540 
E... -288 -320 -300 -336 -284 -360 
>630-800 
Ен -432 -480 -400 -448 -426 -540 
Жо -320 -360 -300 -336 -426 -360 
>800- 1000 
Е -480 -540 -500 -560 -568 -540 
E, -400 -360 -400 -336 -426 -360 
>1000-1250 
Ei -480 -540 -600 -560 -710 -540 
Еш, -480 -450 -400 -448 -426 -540 
>1250-1600 
Ei -640 -540 -600 -672 -710 -720 
Бу -540 -500 -560 -504 -480 -600 
>1600-2000 
Ei -720 -600 -672 -756 -800 -800 
Коз -540 -600 -560 -630 -640 -600 
>2000-2500 
Ei -720 -800 -672 -756 -960 -800 
Еш, -800 -896 -756 -852 -800 -800 
>2500-4000 
Es -1000 -1120 -1008 -1136 -960 -1200 
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( 续 ) 
БІР э дё 法 向 模 数 /mm 
精度 分 度 圆 直径 偏差 
>1-3,5 >3.5-6.3 >6.3-10 >10-16 >16-25 >25-40 
偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 偏差 数值 
Кыз -160 -200 -112 
<80 
Ei -320 -300 -224 
Коз -160 -200 -224 
>80-125 
[Ж -320 -300 -336 
Bg -180 -224 -252 -248 -180 
>125-180 
[Ж -360 -448 -378 -426 -360 
Еш, -180 -224 -252 -284 -180 
>180-250 
Eu -360 -448 -378 -426 -360 
E... -270 -224 -252 -284 -360 
>250-315 
Eu -450 -448 -378 -426 -540 
E, -270 -224 -252 -284 -360 
>315--400 
Ei -450 -448 -504 -426 -540 
Ess -300 -336 -284 -320 -400 -250 
>400--500 
[Ж -600 -560 -586 -640 -600 -500 
-300 -336 -284 -320 -400 -250 
9% >500-630 
[Ж -600 -560 -568 -640 -600 -500 
Еш, -300 -336 -284 -320 -400 -500 
>630-800 
Eu -600 -672 -568 -640 -600 -750 
ТК -336 -378 -426 -320 -400 -500 
>800- 1000 
Ё ы -672 -756 -710 -640 -800 -750 
E... -448 -378 -426 -480 -400 -500 
>1000-1250 
Eu -672 -756 -710 -800 -800 -750 
E... -448 -504 -426 -480 -600 -500 
>1250- 1600 
Е -672 -756 -710 -800 -1000 -750 
Ко -630 -568 -640 -540 -672 -560 
>1600-2000 
Ei -1008 -852 -960 -900 -1120 -840 
Кың -630 -710 -640 -720 -672 -560 
>2000-2500 
Ei -1008 -1136 -960 -1080 -1120 -840 
Ж -852 -800 -900 -800 -896 -840 
>2500-4000 
Eu - 1420 -1280 -1440 -1200 -1344 -1400 
Е: 1. 当 齿 轮 的 不 同 偏差 有 不 同 的 精度 级 别 时 ， 表 中 的 “精度 级 别 ” 按 较 低 的 级 别 查 取 。 
2. 按 本 表 选 择 齿 厚 极限 偏差 时 ， 可 以 使 齿轮 副 在 齿轮 箱 温 差 为 25C 时 ,不 会 由 于 发 热 而 卡 住 。 
(4) W JE m Же š ДІН е Boni 
1) 公法 线 长 度 偏差 。 当 齿 厚 有 减 薄 量 时 ， 公 法 ы Eb, 
线 长 度 也 变 小 。 因 此 ， 具 厚 偏差 也 可 用 公法 线 长 度 偏 ` ` 
ЖЕ, (E 12-57) 代替 。 ` 
理论 公法 线 长 度 Wi 的 确定 见 表 12-17, 2 т 
ыш kactual 
公法 线 长 度 偏差 是 指 公 法 线 的 实际 长 度 与 公称 长 
Жж 2 ХЕ Z. 2 Z № ` > 
А = 5 在 分 度 柱 上 的 法 平面 内 
度 之 差 。GB/Z 18620. 2 一 2008 给 出 了 齿 厚 极限 偏差 12-57 ”公法 线 长 度 及 其 偏差 
与 公法 线 长 度 极限 偏差 的 关系 式 。 И ШЕЛЕК М, ИМЕЙ 
公法 线 长 度 上 极限 偏差 7 一 基 圆 半径 。 ,一 公法 线 长 度 上 极限 偏差 Е 





Е-Е, сова, (12-84) 法 线 长 度 下 极限 偏差 ”7 思 , 一 公法 线 长 度 公差 
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公法 线 长 度 下 极限 偏差 : 跨 球 (ИЕ) 尺寸 下 极限 偏差 为 
Е: = Ecosa, (12-85) osa: ар 
公法 线 测量 对 内 齿轮 是 不 适用 的 。 男 外 对 斜 齿轮 Ba Br ген > | (12-90) 
而 言 ， 公 法 线 测 量 受 齿轮 齿 宽 的 限制 ， 只 有 满足 下 式 Эи 
条 件 时 才 可 能 。 式 中 Es 、Ewi 一 一 公法 线 长 度 上 、 下 极限 偏差; 
b>1.015W, sing, (12-86) В. —_ ЙЕ; 
а, — Wl JE JJ ffl ; 











2) БӘЖ (RE) 距 尺寸 偏差 。 当 和 斜 齿 轮 的 齿 宽 
ЖЕНЕР, ЖОЕ СЕ НЕ ДЕЙ НЕЛЕ, ПГ ЖЛЕ 
(Ж) 距 测 量 法 ， 间 接 测 定 齿 厚 及 其 偏差 。 跨 球 (RE) 
距 [或 称 量 柱 (Ж) 测量 距 ] W 的 计算 见 表 12-11。 12-11 中 的 算式 计算 。 

GB/Z 18620. 2 一 2008 给 出 了 齿 厚 极限 偏差 与 跨 对 外 齿轮 ， 式 (12-88) ~ 式 (12-90) 中 的 局。 


т O 1 
球 〈 圆 柱 ) 尺寸 极限 偏差 的 关系 式 。 “i кена 
СИНЯ 12. 1. 12.7 齿轮 零件 工作 图 图 样 标注 
СО 偶数 此 时 








2 





ЖЖ; 
av 一 一 量 柱 中 心 处 的 端面 压力 角 ， 用 表 


























































































































齿轮 零件 到 是 进行 仿 验 和 安装 的 重要 
跨 球 (圆柱 ) 尺寸 上 极限 偏差 为 齿轮 零件 工作 图 是 进行 加 工 、 检 验 和 安装 的 重要 
_ ' 原始 依据 ， 是 组 织 生产 和 全 面 质量 管理 的 基本 技术 文 
E. = E „сово, /ѕіпа ү, соз/3| (12-87) | М as ы 
路 球 “〈 圆 柱 ， 尺 寸 下 极限 偏差 为 人 СВ/Т 6443 一 1986《 渐 开 线 圆柱 齿轮 图 样 上 
ае 2 应 注 明 的 尺寸 数据 》 的 规定 ， 齿 轮 零 件 工 作 图 上 应 
уш = E сова, /віпау соя, (12-88) 
注 明 的 尺寸 数据 如 图 12-58 所 示 。 齿 轮 的 几何 参数 








@ 奇数 齿 时 : 
跨 球 (圆柱 ) 尺寸 上 极限 偏差 为 




















精度 和 检验 项 目 等 可 用 参数 表 列 出 ， 并 置 于 图 样 的 右 
т 上 和 角 。 表 中 的 齿 厚 可 选用 法 向 齿 厚 、 公 法 线 度 或 跨 球 
Be Bo eo 0) (12-89) (Ж) 距 尺 寸 来 标注 。 


87; 
віпе үү сов, 












































法 向 模 数 š 径 向 变 位 系数 
螺旋 角 中 心 距 

螺旋 方向 相配 
压力 角 о, 齿轮 
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线 跨 距 尺寸 W 
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bni 





球 (圆柱 ) 直径 
Б, 
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СВ/Т 10095 —2008 
































个 齿 距 偏差 | ж/, 齿 廊 有 效 长 度 
齿 廊 计 值 范围 
齿 廓 形状 偏差 
齿 距 累积 总 偏差 | К, ї| 齿 廓 斜率 偏差 

齿 廊 总 偏差 А 螺旋 线 计 值 范围 
径 向 跳动 公差 6 J Е А 48] ТШ. ЇЇ 
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图 12-58 ”齿轮 零件 工作 图 式样 





























. 1422 · 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
re 渐 开 线 齿轮 比较 ， 圆 弧 齿 轮 的 齿 形 参 数 较 多 ， 因 此 有 
12.2 圆 弧 圆 柱 齿 轮 传动 tg 
12.2.1.1 单 圆 弧 齿轮 的 基本 齿 廓 
НЕШЕ ЖЕ 数 系列 
ТЕМ Bs ras 557 JB 929—1967 3 Б IS 6 36 £ W И, Ж 
圆 浙 齿轮 的 基本 齿 廓 是 指 基 齿 条 的 法 面具 形 。 同 12-118, 


表 12-118 








“67 型 ” 圆 弧 齿 轮 滚 刀 的 法 面 齿 廊 及 其 参数 
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уы ч [A| 

原始 从 廓 参数 名 称 符号 m,=2~32mm т,-2-бтт š т,-7-32тт 
压力 角 а, 30° 30° 30° 
接触 点 移 距 1 1.5т, = = 
接触 点 离 节 线 高 度 h, 0.75т, 0.75т, 0.75т, 
齿 廓 半径 p 1.5т, 1.65т, 1. 55т,+0.6 
Шш 18 612 Ар - 0.15т, 0.05т,%0.6 
ТИЕ 大 ТЕСТІ 1-2т, 1.2, 
齿 顶 高 һ, 1.2т, 0 0 
ЖЕ h, 0.3т, 1.36т, 1.36т, 
全 齿 高 ( 切 深 ) h 1.5т, 1.36т, 1.36т, 
齿 廊 圆心 偏 移 量 1,.% 0. 5290т, 0.6289т, 0.5523т,%0. 5196 
1 ЖИЙ] Т> ІНІ РА 0 0. 075т, 0. 025т,+0. 3 
接触 点 处 槽 宽 ец 1. 54т, 1. 5416т, 1.5616т, 
接触 点 处 齿 厚 5 1. 6016т, 1.60т, 1.58т, 
接触 点 处 侧 际 с, 一 0. 06m， 0. 04т, 
齿 顶 倒 角 高 度 h, -- 0.26т, 0. 26т, 
18 IH Bl f! г, - 30% 30° 
工艺 角 8 8°47'34” — 一 
齿 根 圆 角 半径 pi 0. 6248m, 0.6227m, ыы 

2 2(р--һ,-х,) 
12.21.2. 双 圆 弧 齿 轮 的 基本 齿 廓 ( 见 表 12-119) 


Ж 12-119 双 圆 弧 齿 轮 的 基本 齿 廊 及 其 参数 (ій 























符号 说 明 :a 一 压力 角 ;h 一 全 齿 高 


高 ;p, 一 凸 齿 具 廓 


齿 具 廓 圆心 移 距 


ДЕЛЕ 


Тама — ВЕ ЖУ АА ЙК BE 958 ; 1, — u 8 18 B I 
еа Ее 

И] ЖЛ ЖЕ ИШЕ И; h 1 WE О ft 0 Bl 3 00 Ж 
ЖІ ПИЕ И; е, — IN 82 fk u Rb N Ж s — I" 18 B: fit 
点 处 纺 齿 厚 ;8, 一 凸 齿 工艺 角 ;6, 一 凹 齿 工艺 角 ;7 一 过 渡 国 
弧 半径 ;7 一 齿 根 圆 弧 半 径 ;h, 一 齿 根 圆 弧 和 四 齿 圆 弧 的 切 
点 到 节 线 的 距离 ;j 一 侧 向 间隙 





ұз 











СВ 12759--1991) 


























;有 ,一 齿 顶 高 ;hl 一 齿 根 
АК З зо ШТИТ А Д З; х 


ВЕ л ШАҒА А А НН ht; s 6 9 




























































































MH, h` m, =p m, =p. 等 





















































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 - 1423. 
(Ж) 
法 向 模 数 基本 具 廓 的 参数 
m,/mm а h h: hr pš pr x xÉ s қ ПЫ 
1.5-3 249 2 0.9 1.1 1.3 1.420 0.0163 0.0325 1.1173 0.5450 0.6289 
>3-6 249 2 0.9 1.1 1.3 1.410 0.0163 0.0285 1.1173 0.5450 0.6289 
>6~ 10 24° 2 0.9 1.1 1.3 1.395 0.0163 0.0224 1.1173 0.5450 0.6289 
>10-16 249 2 0.9 1.1 1.3 1.380 0.0163 0.0163 1.1173 0.5450 0.6289 
>16-32 249 2 0.9 1.1 122 1.360 0.0163 0.0081 1.1173 0.5450 0.6289 
>32-50 249 2 0.9 1.1 1:3 1.340 0.0163 0.0000 1.1173 0.5450 0.6289 
1.5-3 0.7086 0.16 0.20 1.1773 1.9643 6920752” 9925731” 0.5049 0.4030 1.0186 0.06 
>3-6 0.6994 0.16 0.20 1.1773 1.9643 6920752” 9°19'30" 0.5043 0.4004 1.0168 0.06 
>6~ 10 0.6957 0.16 0.20 1.1573 1.9843 6°20'52" 9910721” 0.4884 0.3710 1.0236 0.04 
>10-16 0.6820 0.16 0.20 1.1573 1.9843 6920752” 990”59” 0.4877 0.3663 1.0210 0.04 
>16-32 0.6638 0.16 0.20 1.1573 1.9843 6920752” 8948711” 0.4868 0.3595 1.0176 0.04 
>32-50 0.6455 0.16 0.20 1.1573 1.9843 6920752” 8935701” 0.4858 0.3520 1.0145 0.04 
Ш: 表 中 带 * 号 的 尺寸 参数 ， 是 指 该 尺寸 与 法 向 模 数 m, 的 比值 。 用 这 些 比 值 ， 乘 以 法 向 模 数 m,， 即 得 该 尺寸 值 ， 例 









































JB 929 一 1967 型 单 圆 弧 齿 轮 传 动 见 图 12-59, GB 














图 12-59 单 圆 弧 齿轮 传动 


bend 


ду 





12-61 JJ 27 18 Wa |Z W 














ЖЕЛЕ, 2 


了 圆 弧 齿 轮 传 动 的 几何 尺寸 计算 。 








12.2.1.3 圆 弧 齿 轮 的 模 数 系列 ( 见 表 12-120) 
Ж 12-120 圆 弧 齿 轮 模 数 (т) 系列 (摘自 GB 1840—1989) 
第 一 系列 1.5 2 2.5 3 4 5 
第 二 系列 2.25 2.75 3.5 4.5 
第 一 系列 6 8 10 12 16 
ЖЕ ЖЯ 5.5 7 9 14 
第 一 系列 20 25 32 40 50 
第 二 系列 18 22 28 36 45 
_ К 12759 一 1991 型 双 圆 弧 齿 轮 传动 如 图 12-60 所 示 。 图 
12.2.2 圆 弧 齿轮 传动 的 几何 尺寸 计算 


812-121 列 出 














图 12-0 双 圆 弧 齿 轮 传动 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 







































































































































































end 


Ж 12-121 圆 弧 齿轮 传动 的 几何 尺寸 计算 
| 计算 公式 
名 称 代 号 
“67” 型 单 圆 弧 齿轮 “91” 型 双 圆 弧 齿 轮 
ЖЖ 2 = 4со538/ т„ 
щи 2, %, =z/cos3B 
法 向 模 数 m, 1 轮 齿 弯曲 强度 计算 或 结构 设计 确定 ,应 取 为 标准 值 
ЖҮЗІКТІ т, 
端面 模 数 т, m = 
cosB 
А т, m,(zi+z;) 
螺旋 角 B cos8= 一 = 一 -一 
m, 2а 
t mi(z1+z, ) т.(2)%г,) 
=—(d,+d,)= = 
中 心 距 a 2 (ditd,) 2 2cosB 
强度 计算 或 结构 设计 确定 ,减速 器 а 应 取 标 准 值 
轴 向 齿 距 p. р, = mm ,/ sinB 
齿 宽 b і-ф,а-ф,4,-тт,ғ,/вің9 
Ши b bsinB 
纵向 重合 度 ер g =- 一 = 
р. Tm, 
Š қ QTA 
接触 点 距离 系数 A == 
b. 
总 重合 度 ғ, g, =p ey=ep+A 
0.5(тт,-/,)%2(1,4х, соба, ) 
同一 齿 上 凸 齿 和 四 齿 4; sinB 
Ятл 
两 接触 点 的 距离 ü х . 
-2(р,% сова „5118 
sina 
h. 1.2т 
тш 0.9т, 
h. 0 
ha 0.3m, 
齿 根 高 l.Im, 
hs 1.36m 
hi 1.5т, 
全 从 高 i 
һ, 1.36т, 
е а, mz1/ cosB= mz 
分 度 圆 直径 
d, m,z,/cosB=m,z, 
а, d %2.4т, di+1.8m, 
齿 顶 圆 直径 
do а, 4,%1.8т, 
ад d -0.6т, 4,-22т, 
ЖӨНІ Pr ы 
dp а,-2.72т, 4,-2.2т, 
As= (0.01-0.03) т, , Т ЛЕ нй КАСЕ U 8 5 2 a K 8 
齿 端 修 薄 量 As 8.а-(04-0.2)р,,ер 23 HJ 83618 ЛЕРІ, БІН ШЕЖІРЕ S JI 
修 薄 宽度 ” b 总 











注 : 式 中 各 参数 见 表 12-119。 
度 如 图 12-61 所 示 。 





和 人 端 稍 大 ;螺旋 角 大 时 取 较 大 系数 。 不 修 蒲 的 有 效 齿 宽 应 保证 ， 
4. 











整数 
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12.2.3 圆 弧 齿轮 测量 尺寸 计算 ( 见 表 12-122) 
表 12-122 圆 弧 齿轮 测量 尺寸 计算 
т T W Z = 
名 УҺ 符 7 Е Е е ГУ 
“67” 型 单 圆 弧 齿轮 “917 ЖУЗУ [ЙУ ТАЖ 
š w =. = 
Be l sa АЗЫ. 5% ША :Sak Е2р,сов(а%б,)-(2,т,%2х,)віпб,, 
Ша zm sin о) -2(,- Е (6а) 
z, sina 2, 
21 2(1- t 
“о 2от,%2х, 2,т, 
Ш БАРДА ‚Яя [ЙЛ 18 ЖЕ EJ JHI 
(0.5s.)2 
| ПШ: А, А+ 2 
Фе li е А 92 18 Ей m, +2h, 
h. 1. 688 1. 498 
.= (о. 15+ hh= (0.545+ 274 т, 
2,%1.5 2,1. 09 
= (0.5407 
Ш.Б =, +h - — 
2,т,-2һ, 
1. 688 1.498 
ћ = |0. 75- m, h. = | 0.545- m, 
2-1.5 ‚71.09 
— 1 2 
弦 齿 深 (法 面 ) 1 h=h-h,+—(d,-d,) 
1 т 5 2 
其 中 h. = 一 (z mm +21 ) 
8-4 (6%, 524, 2, 2,т,%2һ, 
XA И EIUS ho = ( (А, *x,)2+haany,-1,)2 
z ,m, 
1. 285т, соѕ? В 
` m, =2 ~ 6mm 时 7 = 一 -一 一 一 
82 2, 
2% 1. 25т,+0. 08) сов 
当 m,=7~32mm 时 h. 
21 
式 中 лан 
КЕТОЗ ГІ 
hh, 一 单 圆 弧 齿 轮 凸 具 和 双 圆 弧 齿 轮 的 马 高 
s, 一 齿 顶 厚 , 随 具 5 数 减少 而 变 罕 ,可 拟 合 如 下 : 
АЕ „=(о 742- Б 
2, 
Er. AE. .61 
双 圆 弧 齿 轮 s,=|0.6491- 一 一 т, 
о ТИТ Ы 
2 1 š 21/1, x,cota 
k niña, аса) + авып) (+ Ін 
т 2 т m, m, 
取 整 数 
А z 1 2 [1 хсоіа 
公法 线 跨 齿 数 2 ааа) + шарында, | (2 
т 2 т m, m, 
取 整 数 
y ың та tano 
式 中 a 一 理论 接触 点 处 的 端面 压力 角 ,tana, = 8 
соз, 
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( 续 ) 
计算 公式 





“67” 型 单 圆 弧 齿轮 “91” 型 双 圆 弧 齿 轮 








zH 


r: = 


四 齿 W. = 


dsin2 а,%2х, 
— а 79 
SinQ 


dsin2a， +22; 


= —2р, 
sine, 





H 











НІҢ 


Q, 一 测 点 法 
Qa 一 测 点 端 


k JJ ffi ,tana = tane, соѕВ 


1, КИ а ТЕ 


п 




















ІН 








ШК га,-М,-Ввіп2а,-О, сою, 


ШІА:о,-Мұ-Ввіп2а|-О (соёо | 


1 21 
Ы u. [G.D a 
z m 








п. 


а 1 21, 
] Мұ- Ет 
n z m, 
1 


В = taB Q 


“ат ucosB 





a r= 
zm, cosB 




















止 ， 


公式 左边 的 w, ,再 


公法 线 长 度 测量 时 ,工作 


迭代 法 解 上 述 超 越 方程 时 ,可 取 公 式 右 边 的 о, 的 初 值 为 a。。 计 算出 
取 作 公式 右边 a 的 值 ,重复 计算 ,直到 误差 在 1" 以 内 为 
计算 精度 应 为 小 数 第 五 位 


LE Фе 
ТА 见 














Е 














Н, 





5b 应 大 于 4 


min 


1 
= сыны аны 


min 











м 
ЕЕ! 


当 齿 数 为 偶数 时 ,可 


齿 数 为 奇数 时 ,测量 齿 根 圆 斜 径 工 | 为 


о 





L, = d,cos 


直接 测量 齿 根 圆 直 


























螺旋 线 坡 度 的 波长 
理论 齿 向 螺旋 线 


59 


沿 螺旋 线 测量 螺旋 线 波 度 时 , 按 下 式 计 算 波长 : 


та 2тт,2 








2,518 Zk sin28 


H 























z — I W BL ДА ЗА 
d 一 工作 分 度 圆 直径 
























































ПЕ: 表 中 诸 式 中 的 参数 见 表 12-119 和 表 12-121。 
ы Жей ен 
12.2.4 ишен „ла = ш 
тт, т 
齿 数 2、 模 数 m,、 纵 向 重合 度 sp 、 螺 旋 角 В 和 
Өй ОЗО Ф. Фа) 是 圆 弧 齿 轮 的 主要 参数 。 Фа =n Sb ltu) (12-93) 
1 
它们 关系 密切 ， 相 互 制约 ( 见 以 下 计算 式 )， 并 且 对 
传动 的 承载 性 能 影响 很 大 。 在 设计 时 可 能 有 多 种 先 жейде. (12:94) 
择 ， 因 此 要 特别 注意 。 (с ғғ, )tanB 
di =a im, /cosB (12-91) 主要 参数 的 具体 选择 原则 见 表 12-123。 
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Ж 12-123 圆 弧 齿轮 主要 参数 选择 


















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































主要 参数 选 择 原 则 
азы 圆 弧 齿轮 没有 根 切 现象 ,z, Ж ФАБУЛА ЕТІ, ЇН 32 ЖШ 1998 БЕ ЖП ИШ 120,2, 不 能 太 少 。 
/小 本 内 Р ЕЕ А 
ч ТЕЙИ ЕЛУ ЛЕ ПШ) ЕТЕ, ОВ ФИЙ 2) 为 好 。 对 中 低速 传动 ,可 取 z, =20~35; 对 高 速 传动 ,可 取 
' 21-30-50 
m, 通常 决定 于 齿轮 的 抗 弯 强度 或 结构 条 件 ,并 按 表 12-120 取 标 准 值 。 当 4,5 一 定时 , 取 较 小 
жй 的 m, ,能 使 e, 增加 ,有 利于 提高 传动 的 平稳 性 ,并 且 能 减 小 齿 面 的 滑动 ,提高 抗 胶合 的 能 力 。 一 
ы 般 工业 齿轮 可 取 m,=(0.01~0.02)a; 通 用 减速 器 可 取 m, = (0. 0133 ~0.016)a; 有 冲击 载荷 的 传 
动 ,如 轧机 齿轮 座 等 , 常 取 m=(0.025~0.04)a。 对 于 大 中 心 距 а, 载荷 平稳 , 单 向 运转 ,或 者 高 
速 传动 ,应 取 较 小 的 m. ;反之 取 大 值 
sp 由 整数 部 分 wp 和 尾数 As 组 成 , 即 ep =j6+As。 当 sp 为 整数 倍 时 ,噪声 有 所 下 降 。 一 般 取 
иӊ =1-6; 对 于 精度 高 ,B 大 的 齿轮 ,可 取 较 大 的 vs 值 , 以 提高 传动 的 平稳 性 和 承载 能 力 ,但 必须 
纵向 重合 度 严格 控制 齿轮 误差 . 齿 向 误差 .轴线 平行 度 误差 和 轴 系 变形 量 。As 不 能 太 小 ,否则 吵 和 人 冲击 大 ， 
ер АГ АТ Н JJ K 22 ААЛ;ЇН?Ң Ағ>04 以 后 ,作用 就 不 大 了 。 通 常 可 取 Ав-0.2-0.4, ЯХ[Й 
齿轮 的 ss 与 单 圆 弧 齿轮 取 值 方法 相同 。 当 ss > 3 时 ,应 采用 修 端 ,以 避免 出 角 。 具 宽 的 非 修 薄 
部 分 是 e, 的 整数 部 分 pa 
ғ, 一 定时 , 增 大 B, 齿 面 瞬时 接触 迹 宽度 减 小 ,接触 应 力 增 大 ,对 接触 强度 不 利 。 在 齿轮 园 
螺旋 角 周 速度 一 定 的 条 件 下 ,B 增 大 , 具 面 滚动 速度 减 小 ,不 利于 动 压 润滑 ,同时 轴承 所 受 的 轴 向 力也 
B 大 。 但 当 b 和 m, 一 定时 ,B 增 大 ,es 也 增 大 ,能 使 传动 平稳 ,并 能 提高 弯曲 强度 和 接触 强度 ,特别 
对 弯曲 强度 更 有 利 。 一 般 的 推荐 值 : 单 斜 此 B=10°~20°; 人 字 齿 B=25°~35° 
齿 宽 系数 $, ЖШ Фф, 值 可 参考 渐 开 线 具 廓 圆柱 齿 轮 选 用 。 推 荐 的 ф, 值 为 0.2,0.25 ,0.3,0.4,0.5,0.6,0.8， 
$, Pa 1.0,1.2。 通 常 减速 器 采用 $,=0.4~0.8, 对 人 字 齿 轮 单 侧 $,=0.3~0.6 
在 具体 设计 时 ， 可 采用 以 下 几 种 方法 和 步骤 ,来 
确定 圆 弧 齿 轮 的 主要 参数 nt 
1) j ф,, Ж (12-94) 来 调整 z:、B 23° 
和 se。 27 35] 
2) 先 选 定 5 、B 和 ep， 再 用 式 (12-93) 或 式 194 Т 
(12-94) ЖЕР фу #Ё Фф, | 22 М 
3) 对 于 常用 的 ss {Ш (1.25, 2.25 413.25), ШІ ч 25 CS 
C 30° 
用 图 12-62 来 选取 一 组 合适 的 由 、z 和 8B 值 。 “е ЕТ ғ 
4) 采用 优化 方法 ， 选 定 目标 函数 ， 用 计算 机 计 2 б 49 
算 ， 获 得 最 合适 的 参数 值 。 5 20 
12.2.5 圆 弧 齿轮 承载 能 力 计算 和 二 к 
7. H 
02 04 06 08 10 12 14 16 1.82 
12.2.5.1 圆 缴 齿轮 承载 能 力 计算 公式 Фа аа 
圆 弧 齿 轮 的 齿 形 和 工作 时 的 应 力 状 态 都 比 渐 开 线 
2. Т. 作 ЎЛЖ Бинт Е 12-62 В, ғ,, фа. т, 之 间 的 关系 





те д, (НТ ЖІ T.J 028 ЯС Шу, А 
ОТ BJ ОРАҚ Т ТАНД, КЕ 
ЖТТ, АША (ОПА) ЖА, ШУ 
塑性 变形 和 磨损 等 。 由 于 研究 和 应 用 圆 弧 齿 轮 的 时 间 
不 长 ， 目 前 还 只 有 人 齿 根 弯 曲 疲 劳 和 齿 面 接触 疲劳 的 强 
度 计算 公式 可 供 实 际 使 用 。 表 12-124 所 列 为 单 圆 弧 
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Ж 
ҮҮ 


еге 


齿轮 的 承载 能 力 计算 公式 ; Ж 12-125 所 列 为 双 圆 弧 


轮 的 承载 能 力 计 算 公 式 ( 按 GB/T 13799 一 1992)。 
过 要 注意 ， 这 些 计算 式 中 的 许多 参数 ， 如 K,、Z\、 
、Optim 和 om 等 ,目前 还 研究 得 很 不 够 ,计算 时 
慎重 选用 。 





























































































































· 1428. 机 械 设计 师 手册 (上 册 ) 
表 12-124 单 圆 弧 齿 轮 传动 承载 能 力 计 算 公 式 
项 上 齿 根 弯曲 疲劳 强度 齿 面 接触 疲劳 强度 
昌 度 条 件 Op SOpp 或 Sp>Spmin Gu оны Sy>Shmin 
т.о аас К, ‚Кү K ЖИ "Ya ҮШ Үн Үр 1 Үш 
М: 7 7 ? 
计算 应 力 «ЖҚА, ту?” Ө ие 
= 
/МРа Ш.с T K, K K „Кв s. Үр? ш„+К,„ т^! 
W: C в 
B tK), ат? 19 
а = Күкүк, А ү ТТЫ ЫТ; ты ат 
I :;m 
法 向 模 数 stka, 21Сүрі > = = сет) + “= 
/mm ТЕ | КҮКҮК, = с 2/2 Үр — ө " L +K, zl1OHP 
I :m 
s tK, 21 бұр 
ш„+К„ | ЕГЕН 1/0.79 
мағын) | вт, = Д ) 
Eb DE KsKvk, Кер Үр Ya Yai Ун Уаш Я рК, | 210 нр )2 
H = 一 一 РЕ 
РА Ш.т и. tK, s. [ 216ұр2 J. ` | KK K Кы" 22.284, 
М.т тоа а 
Ks KvK, Krs ҮҮ, Ув Yeo Y lao 
许 用 应 力 . е 
/MP Сүр =O Fim Ух УИ Сур 29 221.2, Shmin 
а 
安全 系数 Sr=Gria Y Yx /G r 5297. 242,109 
Е: 1. 表 中 长 度 单位 为 mm, 力 的 单位 为 N。 
2. 对 于 人 字 齿 轮 ，7 按 额 定 (名 义 ) 转 矩 的 一 半 计 算 ，(we+Ks。) 按 全 齿 宽 (不 包括 空 刀 模 宽 ) 的 一 半 计 算 。 


Ж 12-125 双 圆 弧 齿 轮 传 动 承 载 能 力 计算 公式 











































































































































































































项 Н 齿 根 弯 曲 疲 劳 强度 齿 面 接触 疲劳 强度 
强度 条 件 OF < yp BX. SF 之 SFmin CH <s Ñ Su 2 Spmin 
计算 应 力 TIK\ KyK, Құр ову Y Y УУ а TIK\ KyK, Ки 9732:2,2,27, 
/МРа жан | 2. ҰҚ, z m: 58 “н -( 2 Қ, | z1m2 !9 
法 向 模 数 本 4. К.КүК, a Ë Y. Ye Yk | Шы n > — . ыз 
/mm 2 +K, Z1O FP I 2, +K, 210ңР 
ЖАНУ 2м,%К,. С 216 рь 1/0. 86 2, +K, Я 210 нр 1/0.73 
/N - mm ШҰҒА Кы | YY | оао 
и FP = ра Ух Уха Сир =н 2.2, наь 
安全 系数 SFr=IrimnyNYxZor SH=OHimZNZLZ /OH 
注 : 1. 表 中 长 度 单位 为 mm， 力 的 单位 为 N. 
2. ТЕЛЕЕ, Т, 按 额定 (名 义 ) 转 矩 一 半 计 算 ，(2w.+KA。) Шел (жалға) 的 一 半 计 算 。 
3. 计算 公式 中 ， 各 符号 的 含义 见 表 12-126。 
表 12-126 表 12-125 中 各 符号 的 含义 
类 别 符号 意 义 单位 所 用 图 表 
CH OF 计算 接触 应 力 和 计算 弯曲 应 力 MPa Ж 12-124,Ж 12-125 
Сыр «бұр 许 用 接触 应 力 和 许 用 弯曲 应 力 MPa Ж 12-124,Ж 12-125 
Su 、Sr 接触 强度 和 弯曲 强度 的 计算 安全 系数 Ж 12-124,Ж 12-125 
SHmin Spmin 接触 强度 和 弯曲 强度 的 最 小 安全 系数 表 12-130 
基本 T, РЕТТІ ЕЕ N .mm 25 12-34 
参数 2 小 齿轮 齿 数 表 12-123 
m, 法 面 模 数 mm Ж 12-124 ‚Ж 12-125 
ГГА 重合 度 的 整数 部 分 表 12-123 
OHlim 试验 齿轮 的 接触 疲劳 极限 MPa 到 12-72~ 图 12-75 
Oplim 试验 齿轮 的 弯曲 疲劳 极限 MPa 到 12-76~ 图 12-79 
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(Ж) 
类 别 符号 意 义 单位 所 用 图 到 
K, 使 用 系数 表 12-42 
修正 载荷 поно ИИ 2. 
的 系数 K, 接触 迹 间 载 荷 分 配 系数 到 12-64 
Kun Құр 接触 迹 内 载荷 分 布 系数 (接触 .弯曲 ) 表 12-127 
Ks 接触 迹 系 数 到 12-65 
% 弹性 系数 (接触 ) MPa0 2 表 12-128 
弹性 系数 (弯曲 ) MPa0 14 表 12-128 
Zus Y, 齿 数 比 系数 (接触 、 弯 曲 ) 到 12-66 
修正 计 2.Ур 螺旋 角 系 数 ( 接 触 .弯曲 ) %| 12-67 
算 应 力 接触 弧 长 系数 £| 12-69 
的 系数 Үр 齿 形 系数 £| 12-68 
Yana іш Ж ЖК 图 12-70 .图 12-71 
К,, 接触 迹 系 数 到 12-65 
Yr Yes Ye Zr 弹性 系数 Ж 12-128 
Zx 寿命 系数 (接触 ) £| 12-80 
修正 疲 Үу 寿命 系数 (弯曲 ) 到 12-81 
劳 极 限 ZL 润滑 剂 系 数 到 12-84 
的 系数 2, 速度 系数 到 12-85 
Үх 尺寸 系数 图 12-82 .图 12-83 
12.2.5.2 计算 公式 中 各 参数 和 系数 的 确定 可 参考 图 12-64 查 取 。 


承载 能 力 计 算 公 式 ( DL K 12-124 和 表 12-125) 
中 的 各 参数 和 系数 及 其 取 值 用 的 图 表 号 ， 列 于 表 
12-125 中 。 计 算 公 式 中 的 小 齿轮 齿 数 zx 、 重 合 度 的 整 
数 部 分 ww。， 按 预选 参数 确定 。Ti 取 小 齿轮 的 额定 
(ЯУ) 转 矩 值 。 其 他 参数 和 系数 确定 如 下 : 

(1) 使 用 系数 K、 K, 是 考虑 由 于 路 合 外 部 因 
素 引 起 附加 动 载 前 影响 的 系数 ， 可 参考 表 12-42 
查 取 。 








к- 
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[一 下 非 对 称 布置 〈 轴 刚性 小 门 1.30 
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(ФЕ |25 
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软 齿 面 (小 .大 轮 或 大 轮 硬度 <350HBW) 














































































































1.0 
(2) 动 载 系 数 K， K. EE БЕЙ Z u 02 04 06 08 10 1214 16 18 250 
过 程 中 的 冲击 ， 由 此 引起 齿轮 副 的 振动 而 产生 的 内 部 С 
附加 动 载荷 影响 的 系数 ， 可 参考 图 12-63 查 取 。 图 12-64 ”接触 迹 间 载荷 分 配 系数 K. 
1.7 
Те (4) 接触 迹 内 载荷 分 布 系数 Kip 和 Къз Kul 
Krs 是 考虑 由 于 齿 面 接触 迹 位 置 沿 具 高 的 偏 移 ， 引 起 
14 应 力 分 布 状态 改变 对 接触 强度 和 弯曲 强度 的 影响 系 
X 13 数 ， 可 由 表 12-127 查 取 。 
12 Ж 12-127 接触 迹 内 载荷 分 布 系数 
ы! 亚 组 精度 等 级 5 6 7 8 
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100110120 Көр 1.08 14 
Т/(т/5) u ХХ [Й| К Г 06 1.15 1.23 1.39 1.49 
图 12-63” 动 载 系数 К, иие | 1.16 | 124 | 141 1.52 
(3) 接触 迹 间 载 敬 分配 系数 K, 是 考虑 由 于 (5) ШЖК, Ki。 是 考虑 重合 度 尾数 Ав 

















齿 向 及 齿 距 误 差 、 轮 齿 和 轴 系 受 载 变 形 等 ,引起 载荷 ” 对 轮 齿 应 力 的 影响 系数 ， 可 由 图 12-65 查 取 。 当 齿 端 
沿 具 宽 方向 在 各 接触 迹 之 间 分 配 不 均匀 的 影响 系数 ， 修 蒲 时， 应 根据 减 去 齿 端 修 薄 长 度 后 的 有 效 此 长 部 分 
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的 Ав 来 查 图 12-65。 当 20°<B<25° 时 ，] 





(6) 弹性 系数 Z, МУ, 





























插值 法 查 取 。 
ZE ЖҮ, 是 分 别 考虑 材 
1.0 
-十 
0.8 








0.6 


人 As 





0.4 








0.2 





























料 的 弹性 模 量 E 及 泊 松 比 对 齿轮 接触 应 力 和 弯曲 
应 力 影响 的 系数 ， 可 由 表 12-128 查 取 。 
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1.8 
1.6 
1.4 







































































0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0 
Ав 


b) 


图 12-65 “接触 迹 系数 Kh。 


a) 单 圆 弧 齿轮 








b) ДАЛА Ж 



























































Ж 12-128 弹性 系数 
齿 型 符号 单位 锻 钢 - 锻 钢 ЕЯ 锻 钢 -球墨 铸铁 其 他 材料 
Үн МрРа??! 6.580 6.567 6.456 0.49492 
单 圆 弧 齿 轮 Үк» MPa027 16.748 16.703 16.341 0.600927 
% MPa030 31.436 31.343 30.589 0.778Е%30 
Үр мра 4 2.079 2.076 2.053 0.370Е944 
双 圆 弧 齿 轮 _ ЕЕ 
ZE МРа0927 31.346 31.263 30.584 1.123Е927 
1-ш 1-ш 
注 : ЖР ЕН (MPa) ， s= [ > ` Ё 4 o Еу, E,. ду, иу 分 别 为 配对 齿轮 1、2 的 材料 弹性 模 量 和 泊 
1 2 


松 比 。 


(7) МЖЖ Л, Hl Y. 


Z, МҮ, 是 分 别 考虑 








W ЖС и А] БЕ} 


12-66 中 查 取 。 











应 力 和 弯曲 应 力 影 响 的 系数 ， 可 由 图 

















(8) 螺旋 














ЖЖ Л, M Y, 2, 和 区 是 考虑 螺旋 
1.25 г] 
0.3 
э-@ + — 
21 
120 Oo 
о (у 
шт “и 















































145 | 
59 
了 110 
М 
1.05 
1.00 
I 2 3 4 5 6 7 
и 
а) 





角 对 接触 应 力 和 弯曲 应 力 影 响 的 系数 ， 可 从 图 12-67 
中 查 取 。 
(9) ИЖАЖ Y, Үр 是 考虑 由 于 轮 齿 几何 形状 不 


同 对 齿 根 应 力 影 响 的 系数 ， 其 值 可 从 图 12-68 中 查 取 。 
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+10027 
Zu= (7) 














Zu, № 



































12-66 ЖЖ Z... Y, 


а) 单 圆 弧 齿轮 





b) ЗАЙД ЛЕ 




























































%12% 圆柱 齿轮 传动 ©1431. 
0.90 0.85 
28=(51п28со8/8)23 0.80 z | 
0.80- и=(вїп?Ёсоз,8)°21—— 075 ; 
Ур-(віп Әсов/2))27 i 
0.70 
0.70 
0.65 
= 0.60 > 0.60 
қс S 0,55 
00 0.50 
0.45 2у-(біп?2сов0) 2-І 





























5 10 15 20 25 30 35 40 
В/(°) 
а) 
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Ү-(віп Әсовду 44 | 
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5 10 15 20 25 30 
ШЫ) 
b) 


Е 12-67 螺旋 角 系 数 Z. Y, 


а) ЖЖ 































































































(10) 接触 弧 长 系数 Z， 
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а) 


b) 双 圆 弧 人 齿轮 


35 40 


































































































2у 


b) 


12-68 ЖЕЖ ЖШ Y; 


а) 单 圆 弧 齿轮 





2, 是 考虑 人 具 面 接触 弧 


b) ХДЕ 


当 缺 乏 资料 时 ， 可 参考 








的 有 效 工 作 长 度 对 齿 面 接触 应 力 影响 的 系数 。 








Ir 


值 可 

















图 12-69 查 取 。 对 于 双 风 





弧 齿 轮 传 动 ， 当 wz1 时 ， 








一 个 齿轮 的 上 齿 面 和 下 齿 面 的 接触 弧 长 不 一 样 ， 所 以 





2, 应 取 两 个 齿轮 的 平均 

Za Z Ш 

ЖЕН 12-69, 
(11) ЖЖЖ Y.a 





Mm ДУР, ІН АМИНА 67 ЖКН 2 | 
致 端 部 齿 根 应 力 增 大 的 影响 系数 。 单 圆 弧 齿轮 的 了 


可 查 图 12-70， 双 圆 弧 齿 轮 
两 图 适用 
7 ,=1。 

















end — 





(12) 试验 齿轮 的 接触 疲劳 极限 crua 
是 试验 齿轮 经 过 载荷 运转 试验 或 


于 未 修 端 的 齿轮 ; 





值 ， 即 Z. =0.5(Z ,+Z，)。 
按 小 齿轮 和 大 齿轮 的 当量 齿 数 Z Д, 


Yu 是 考虑 接 触 迹 在 齿轮 
JE, ， 以 























end 


的 Yi 可 查 图 12-71。 以 上 


对 于 修 端 的 齿轮 ， 取 





8; 


CHlim 值 
j 经 验 得 到 的 。 














1 使 














硬度 查 取 。 只 有 齿轮 的 





有 充分 保证 时 ， 才 可 以 取 大 值 ， 通常 取 所 给 范 





间 值 。 
(13) 试验 齿轮 的 弯曲 


图 12-72~ 图 12-75, Ж 
内 在 质量 (材料 、 热 处 


1.8 
10 13 151720 25303540455060708090100 150 200 250 


居 具 面 
理 等 ) 














围 的 中 








疲劳 极限 oy 


OFlim 值 是 














试验 齿轮 经 过 试验 或 由 使 


x 





j 经 验 得 到 的 。 当 缺乏 资料 








时 ， 可 参考 图 12-76 ~ 
通常 取 所 给 范围 
料 、 
受 对 称 双 向 
(14) 











的 中 间 值 ， 








寿命 系数 ZN 和 





图 12-79， 根 据 齿 面 硬度 查 取 。 


只 有 齿轮 的 内 在 质量 (М 


热处理 等 ) 有 充分 保证 时 ， 才 可 以 取 大 值 。 对 于 
弯曲 的 齿轮 ， 应 将 图 中 查 得 的 





cnin 乘 0.7。 


Үу Z, 和 Y\ 是 分 别 考虑 























许 





所 设计 的 齿轮 只 要 求 有 限 寿命 时 ， 

















Ir 


许 





接触 应 力 和 








j 弯 曲 应 力 可 以 提高 的 系数 。Zk 和 YY\ 可 根据 应 力 


循环 数 N... ЖШАН 12-80 和 图 12-81 中 查 取 。 此 





2, 和 次 均 适 用 于 单 








[ЙУ ТАТ ЖХ ЯП ХХ [Й] О ИТЕ. 
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1.06 
1.05 || | 
1.04 
1.03 
1.02 
1.01 
N N 1.00 
N 0.99% 上 
өзі 
0.97- 
0.96 Ë 
0.95- | 
К: 
оо ЖЕ ШЕ ШЕ ИГИ ЕЕ аи) 0.93 1 ІШ ау i 
15 17 20 25 30 405070100 300 15 17 20 25 30354050 70100300 
2у1 2у1, 2у2 
а) b) 
图 12-69 ”接触 弧 长 系数 Z。 
a) 单 圆 弧 齿 轮 b) ЖАЛЫНА 
В=40° 
3 35° 
3 30% 
1.41 25% 
15 
213 1° 
о | - 
| ГІШ ІҢ ҮЛ 
1.0 8 ў 

















































































































20 22|24|2,6|28|3,01|3,2|34|36|3,8|40|42|44(46|48|5,0|5,2154| 5,6 | 5.8 |6, 
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10112114116 11 
l | | | | | l ] | | l | 
145 
1.33 НЕ 
5 123 
ы | 
113 - 
1070 12114116 221>6128|320| 32 52156586 
ёр 
b) 


12-0 单 圆 弧 齿 轮 的 齿 端 系数 Ya 
a) ТЇЙ Үш b) 四 此 也 aaa 


end2 
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Yend 





























































































































































































































1.0 12141.6 1.8 2.022 2.42.6 2.8 3.03.2 3.4 3.6 3.84.0 
ёр 





4042 4.4 46 4.8 5.0 52 5.4 5.6 5.8 6.0 6264 6.66.8 7.0 
ёр 
а) b) 
12-71 双 圆 弧 齿 轮 的 齿 端 系数 Yena 
a) ep=1~4 b) ep=4~7 































































































































































































































































































































































































1000 1050 
950 1000 
900 950 
850 900 
Š 800! Š 850 
Е: 750 БЕ 800 
С 700 83 750 
650 700 
600 650 = 
— 碳 钢 调 质 或 正 火 
550 600 | | = 
150 200 250 300 350 a 
100 150 200 250 300 350 
HBW HBW 
a) b) 
图 12-72 调 质 钢 齿轮 的 оц 
а) 单 圆 弧 齿轮 b) АХ УДИ 
900 
80 афини 
800 
750 
З 
£ 700 | 5 
2 = 
Ë 650 Ë 
8 600 
550 碳 素 铸 钢 
500 | Í 1 
150. 200 250 30 350 
HBW 
a) b) 


12-3 ШШ op 
a) 单 圆 弧 齿轮 b) 双 圆 弧 齿 轮 
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合金 钢 经 液体 或 
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750 — 
Е] ШЕ 
> 650 > 
Е 600 š 
6 550 © 
500 
450 1 
400 mn 1 00 “ш РЕЯ L... 
100 50 200 250 300 100 150 200 250 300 
HBW HBW 
a) b) 
图 12-5 球墨 铸铁 齿轮 的 оъ 
a) 单 圆 弧 齿 轮 b) 双 圆 弧 齿 轮 
700 | | 650 
1- | 
-一 一 600 ` 
650 кини Р ишинин УЗ ТҮГҮ 
600 550 
| = 1 
550 = 500 
Ë 
500 Е 450 
өш беш ШЕ 400 Я - 
400 | 350 і 
шиш [ТЇ ааа ШТ КИИП КЛ БІЛІНЕР ПТ! 





а) 


а) 4 








900 1 



































35, 40],,, 45 


0 92,40, 








ы 61. 








НУІ 
b) 

12-4 和 氮 化 齿轮 的 op 

БИА b) 双 圆 绝 齿轮 
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350 100 150 200 250 
HBW 


b) 


12-76 调 质 钢 齿 轮 的 win 


а) 4 


МАДАН b) 双 圆 弧 齿 轮 
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350 





ZN 
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600 550 
550 500 
< бә] 
ë 500 2. 450 
= z 
В 450/- £ 400 
67 400 6" 350 
350” ТЕТІ) 300 | 
РР ТЕН ТҮН ИТИ іа шаны ТҮН ТҮН ша. ИЕН ТҮН ТҮН ЙІН ЕЛІН НҮН ТҮП МҮН М 
150 200 250 300 350 100 150 200 250 300 350 
HBW HBW 
a) b) 
图 12-77” 铸 钢 齿轮 的 op 
а) 单 圆 弧 齿 轮 b) ЯЛАН 
900 ТЕТЕ 
L L чча | 
800 丛 金 钢 经 液体 或 气体 渗 氟 | Б 
Ге 
© > 
а. = 
57% | | Š 
Ё 600 | 3 
бо у ds. [50,5 60 || нас 
300 400 500 600 700 800 900 300 400 500 600 700 800 900 
НУІ НУІ 
а) b) 
12-78 和 氮 化 钢 齿 轮 的 op 
a) 单 圆 弧 齿轮 b) АХ УДИ 
550 | 1 Г 
500 500 
£ 450 (5 450 
z 2 
£ 400 二 Е 400 
350 二 = | 350 
Е ЗОО l. L.. 1 МНН ҮНҮН А 
100 150 200 250 300 100 150 200 250 300 
HBW HBW 
a) b) 


图 12-9 球墨 铸铁 齿轮 的 оъ 
а) 单 圆 弧 齿轮 Ь) 双 圆 弧 齿 轮 
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1.7 БЕІН! 
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ү Пяти. ки: 





Т.А 经 气体 渗 氨 的 调 
3 质 钢 或 渗 氮 钢 





































































































1. ЇЇ 
121—1 & | 
ШЕК | 
ЕҢ ей кейі сені 
10 4 5 6 6 7 7109 
10 10° 0 2Х10” 10 5х10 10 


N (№) 


图 12-0 寿命 系数 Z 









































































































3.0 T 
БЫ 墨 铸铁 
2.0 出 
经 气体 氮 化 的 调 
ыс 质 钢 或 所 化 钢 
1.5 H ИШИ! 
2% 
103 04 10° 106 3х106 107 


N (№) 


图 12-1 ЖА Ү, 


“1436. 


机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 








对 于 稳定 载荷 (小 齿轮 转 和 矩 T, 基本 不 变 ) ， 轮 
齿 的 应 力 循环 数 Wi ， 可 用 式 12-95 计算 ， 然 后 从 图 


12-80 和 图 12-8 














1 中 查 取 2, 和 六 值 。 





对 于 不 稳定 载荷 (阶梯 载荷 Тү, T,. 


ТЕ. Қосан ), 可 


у 





Жақ 12-95 计算 当量 应 力 循 环 次 数 





N.， 然 后 从 图 12-80 或 图 12-81 中 查 取 Z sk Y. fB. 





(12-95) 





Т. є 
Ы 


тах 


式 中 7, ЗР (ЕЮШШ Т, Ж) 中 最 大 


Жж, ШТ (N : m), ЖІ 
时 , Т, К Ж 12-124 和 表 
12-125 АҚ 849 T K. ; 








T— ЖЕНЕ (N: m); 
мл & ШОН Т, 的 应 力 循环 数 ， 



















































































№, = 60јп,1;; 
7 齿轮 每 一 转 同一 此 侧面 路 合 的 次 数 ; 
ni, t 相应 于 7; 的 齿轮 转速 (r/min) ЖТ. 
作 时 间 (h); 
£ 齿轮 疲劳 试验 所 得 的 指数 ， 可 从 表 
12-129 查 取 。 
表 12-129 指数 = 值 
项 目 材料 和 热处理 
计算 调 质 经 气体 气 化 调 质 钢 
类 别 齿 型 钢 球 的 调 质 钢 经 液体 
墨 铸铁 | 或 氮 化 钢 | 所 化 
接触 双 圆 弧 齿 轮 9.65 8.34 22.96 
强度 单 圆 弧 齿 轮 9.25 8.00 22.02 
双 圆 弧 人 齿轮 5.38 14.58 71.66 
зид | ША 4.94 13.39 65.83 
齿轮 Шү 4.56 12.37 60.83 
(15) ЛТЖЖУ Y. 是 考虑 所 计算 齿轮 的 模 
数 大 于 试验 齿轮 的 模 数 ， 使 齿 根 弯曲 疲劳 极限 应 力 降 














低 的 影响 系数 。 
分 别 从 图 12-82 





单 圆 弧 齿 轮 和 双 圆 弧 齿 轮 的 了 值 可 
和 图 12-83 中 查 得 。 





(16) 润滑 剂 系数 Z, Z, 是 考虑 所 用 的 润滑 油 


黏度 vo 对 齿 面 
12-84 中 查 取 。 











接触 应 力 影 响 的 系数 。 其 值 可 从 图 





(17) 速度 系数 Z， Z, 是 考虑 齿 面 间 相 对 速度 
о 对 齿 面 接触 应 力 影 响 的 系数 。 其 值 可 从 图 12-85 中 


查 取 。 














(18) 最 小 安全 系数 Susa s Sea ШОРА 








轮 的 研究 和 使 用 











全 系数 取得 比 


经 验 还 不 够 ， 因 此 圆 绝 齿轮 的 最 小 安 








T 











12-130, 


渐 开 线 齿 轮 的 大 ， 其 参考 值 见 于 
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12-82 单 圆 弧 齿 轮 的 尺寸 系数 Y， 
a) ТЇЙ b) 四 齿 
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12-3 双 圆 弧 齿轮 的 尺寸 系数 Y, 





14 | 
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12-84 ”润滑 剂 系数 Z 
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12-5 ”速度 系数 2, 


== 
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Ж 12-130 最 小 安全 系数 的 参考 值 














类 别 参考 值 说 明 

1.3 对 于 重要 的 齿轮 传动 ,或 动力 

Skin 1.6 参数 
12.2.6 圆 弧 圆柱 齿轮 的 精度 

我 国 现行 的 圆 弧 齿轮 精度 标准 是 GB/T 15753 一 
1995《 圆 弧 圆 柱 齿轮 精度 》。 这 节 介 绍 此 标准 的 主要 
内 容 。 
12.2.6.1 适用 范围 


СВ/Т 15753 一 1995 适用 于 法 向 模 数 m, = 1. 5 ~ 

















40mm， 分 度 [hi 
630mm УД 





直径 小 于 4000mm， 有 效 齿 宽 

[|] ҖЕ Ж Л ЖЕМ ТЕП 

廊 符 合 GB 12759—1991 (X DJ ЖЕ ТАГ # ЖЕ 
ЕЮ 36 8 ЛИТЕ 


НІ), 或 JB 929—1967 (АДАН 


形 》 的 规定 。 


















































当 齿 轮 尺 才 规 格 超出 上 述 范 围 时 ， 可 按 GB/T 


15753 一 1995 的 


附录 A 规定 处 理 。 


12.2.6.2 定义 和 符号 
圆 弧 齿轮 、 齿 轮 副 的 误差 、 侧 际 的 定义 和 符号 列 


于 表 12-131。 





































































































Ж 12-131 圆 弧 齿 轮 、 齿 轮 副 的 误差 及 侧 孙 的 定义 和 符号 
序号 名 称 符号 定 义 
切 向 综合 误差 АҒ) ЖЕЙУ БН BB AB ЖИ НКУ WJ p: Б Б.Т ИД If, ТЕ ЖЕЙ 6 — 
内 ,实际 转角 与 公称 转角 之 差 的 总 幅度 值 ,以 分 度 圆 弧 长 计 值 
1 
切 向 综合 公差 В; 
5 一 齿 切 向 综合 误差 АҒ ЖЕЙУ 2 = ЭШ ДИ ЖИ НКУ WJ br БЕ Тар WN Á If, ТЕ 498 WIJ 5-1 
一 齿 切 向 综合 公差 fi 距 角 内 ,实际 转角 与 公称 转角 之 差 的 最 大 幅度 值 , 以 分 度 圆 弧 长 计 
齿 距 累积 误差 АЕ, 在 检查 贺 了 上 ,任意 两 个 同 侧 齿 面 间 实际 弧 长 与 公称 弧 长 之 差 
实际 弧 长 的 最 大 差 值 
3 
АҒ, 在 检查 圆 上 ,个 齿 距 间 的 实际 弧 长 与 公称 弧 长 之 差 的 最 大 差 
值 。 大 为 2 到 小 于 2/2 的 整数 
齿 距 累积 公差 Fp 
ЕЛИ ЖДЖ Ғы 
齿 圈 径 向 跳动 АЕ, ТЕЛЕ е Үш ЇЇ] РЕ], ЇЙЇ ЗЕ ТЕ Ж Р, НА ЕЙ [U] 18 НЕ ХХ Im 2 
| 触 , 测 头 相对 于 齿轮 轴线 的 最 大 变动 量 
4 
齿 圈 径 向 跳动 公差 Е. 




























































































































































































































































































“1438. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
序号 名 Ж 符号 定义 
公法 线 长 度 变动 АҒУ ТЕЛ Е ЈАВА, ЭС КЕ X fi ЕЛМИ 2 Ж 
5) 
АК = Ws — Wi 
公法 线 长 度 变动 公差 Fy 
齿 距 偏差 Ah 在 检查 圆 上 ,实际 上 从 距 与 公称 上 耸 距 之 差 
Т ШЫГАТ ШЕЛ ЕНІ ПО 38.32 8 
КА үй А/м 
6 АЯМА I 
齿 距 极限 偏差 ај 
齿 向 误差 АР, 在 检查 圆柱 面 上 ,有 效 齿 宽 范围 内 ( 端 部 倒 角 部 分 除外 ) ,包容 
一 个 轴 向 齿 距 内 的 齿 向 误差 Af | 实际 齿 向 线 的 两 条 最 近 的 设计 齿 线 之 间 的 端面 距离 
在 有 效 齿 宽 中 , 任 一 轴 向 齿 距 范围 内 ,包容 实际 齿 线 的 两 条 最 近 
的 设计 齿 线 之 间 的 端面 距离 
设计 齿 线 可 以 是 修正 的 圆柱 螺旋 线 , 包 括 齿 端 修 薄 及 其 他 修 形 
? ШЕ 
齿 宽 两 端的 齿 向 误差 只 允许 逐渐 偏向 具体 内 
齿 向 公差 Е, 
一 个 轴 向 齿 距 内 的 齿 向 公差 
轴 向 齿 距 偏差 АЕ. ТЕЛИСЕ НЕНІ, 5 18 30; 28 WE B ZË т — 29 8 bF rt 18 g [Ul 
Ау 齿 中 部 的 一 条 直线 上 ,任意 两 个 同 侧 齿 面 间 的 实际 距离 与 公称 距 
“| 离 之 差 。 沿 齿 面 法 线 方向 计 什 
在 有 效 具 宽 范围 内 ,与 齿轮 基准 轴线 平行 而 大 约 通过 凸 具 或 
齿 中 部 的 一 条 直线 上 , 任 一 轴 向 齿 距 内 ,两 个 同 侧 齿 面 间 的 实际 距 
离 与 公称 距离 之 差 。 沿 齿 面 法 线 方向 计 值 
轴 向 齿 距 极限 偏差 8 
一 个 轴 向 齿 距 极限 偏差 > 
螺旋 线 波 度 误差 Af ТЕЛЕН ЖЕЙ B q, Т ЕШ rh З ӘП БОЛ ЖЕ CUE IM, 
_ 沿 此 面 法 线 方向 计 值 
ын 
= 
| 
螺旋 线 波 度 公差 fe 
N YE 82 ДЕ, TE 8 — ЖА, МАЙ СУРА 4# 0 2 Б Д К 
齿 深 之 差 
在 法 面 中 测量 
10 
|= 
弦 齿 深 极限 偏差 Е, 





























































































































































































































































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 . 1439. 
(8) 
序号 名 2; 符号 ж Ж 
齿 根 圆 直径 偏差 ДЕ; 齿 根 圆 直 径 实 际 尺寸 和 公称 尺寸 之 差 
对 于 奇数 齿 可 用 齿 根 圆 斜 径 代 替 。 和 斜 径 公称 尺寸 万 为 
Zr=dicos i 
11 
齿 根 圆 直径 极限 偏差 =Ё ү 
W J 22 АЕ, 接触 点 所 在 圆柱 面 上 ,法 向 齿 厚 实际 值 与 公称 值 之 差 
公称 齿 厚 
12 a 
T, 
a 上 偏差 
1 [= +E рч 
齿 厚 极限 Ы ық | 
齿 厚 公差 
公法 线 长 度 偏差 АЕ, 在 齿轮 一 周 内 ,公法 线 实际 长 度 值 与 公称 值 
13 从 法 线 长 度 极 
公法 线 长 度 АНЫН ы к, 
公法 线 长 度 公差 T, 
齿轮 副 的 切 向 综合 误差 ДЕ; 在 设计 中 心 距 下 ,安装 好 的 齿轮 副 ,在 路 合 转动 足够 多 的 转 数 
14 内 ,一 个 齿轮 相对 于 另 一 个 齿轮 ,实际 转角 与 公称 转角 之 差 的 总 幅 
齿轮 副 的 切 向 综合 公差 Fi 度 值 。 以 分 度 圆 弧 长 计 值 
齿轮 副 的 一 齿 切 向 综合 误 Ау; 安装 好 的 齿轮 副 ,在 路 合 足够 多 的 转 数 内 ,一 个 齿轮 相对 于 另 一 
15 个 齿轮 ,一 个 齿 距 的 实际 转角 与 公称 转角 之 差 的 最 大 幅度 值 。 以 
齿轮 副 的 一 齿 切 向 综合 公差 Л, 分 度 圆 弧 长 计 值 
齿轮 副 的 接触 迹 线 凸凹 齿 面 瞬时 接触 时 ,由 于 齿 面 接触 弹性 变形 而 形成 的 挤 压 
接触 迹 线 位 置 偏差 痕迹 
Ж 装配 好 的 齿轮 副 , 跑 合 之 前 ,着 色 检 验 , 在 轻微 制 动 下 , 齿 面 实际 
接触 迹 线 偏离 名 义 接触 迹 线 的 高 度 
Е 对 于 双 圆 弧 项 轮 : 
Т7 Е _ 1.498 
ЧЩ. 凸 齿 һа (0 355 216) 1, 
түү 
1.498 
\ 齿 жәе L. _ 1 
ш Ë Шр һу, ( 445 — T) Я 
16 кіш 对 于 单 圆 弧 齿 轮 ; 
ЕҢ 1.688 
ШЕ , па ` 
= a ы һах = (о 4 т 
ЕЗ 
1. 688 
> Ч [ШТА] һьу = (о. сая 
Ж 
Ж 2. 为 当量 齿 数 ， š 
m 
= 沿 具 长 方向 ,接触 迹 线 的 长 度 与 工作 长 度 5' 之 比 为 
É ” 
接触 迹 线 沿 齿 宽 分 布 的 长 度 x100% 


2 


ы 












































































































































































































































































































































· 1440. 机 械 设 计 师 手册 ( 上册) 
(Ж) 
序号 名 Ж 符号 ж Ж 
齿轮 副 的 接触 斑点 装配 好 的 齿轮 副 ,经 空 载 检验 ,在 名 义 接 触 迹 线 位 置 附近 , 齿 面 
上 分 布 的 接触 擦 亮 痕迹 
接触 痕迹 的 大 小 在 齿 面 展开 图 上 用 百分数 计算 
沿 齿 长 方向 :接触 痕迹 的 长 度 如 (扣除 超过 模 数 的 断 开 部 分 ) 
与 工作 长 度 久 之 比 的 百分数 , 即 
е ке, 100% 
沿 齿 高 方向 :接触 痕迹 的 平均 高 度 А”, Бу TE 8 ЕМ WB É ZF 
数 , 即 
" Х100% 
b” 
КЕИШ ДА 
圆周 侧 际 j 装配 好 的 齿轮 副 , 当 一 个 齿轮 固定 时 , 另 一 个 齿轮 的 圆周 晃动 
量 , 以 接触 点 所 在 圆 的 弧 长 计 值 
18 
法 向 侧 际 А 装配 好 的 齿轮 副 , 当 工作 齿 面 接触 时 , 非 工 作 齿 面 之 间 的 最 小 
最 大 极限 侧 际 Jax 距离 
最 小 极限 侧 际 Jan 
ша 
齿轮 副 的 中 心 距 偏 差 Ау, АПА ШЕТЕН ТЫ B 3 2 ЕН ЫН 228 
19 
齿轮 副 的 中 心 距 极 限 偏差 +/, 
轴线 的 平行 度 误差 一 对 齿轮 的 轴线 ,在 其 基准 平面 [世上 投影 的 平行 度 误差 。 在 
x 方向 轴线 的 平行 度 误差 Ау, 等 于 齿 宽 的 长 度 上 测量 
;方向 轴线 的 平行 度 误差 М, 一 对 齿轮 的 轴线 ,在 垂直 于 基准 平面 ,并 且 平 行 于 基准 轴线 的 平 
面 [V] 上 投影 的 平行 度 误差 。 在 等 于 齿 宽 的 长 度 上 测量 
注 : 包 含 基准 轴线 ,并 通过 由 男 一 轴线 与 具 宽 中 间 平 面相 交 的 点 
Ж 所 形成 的 平面 , 称 为 基准 平面 ,两 条 轴线 中 任何 一 条 轴线 都 可 以 作 
为 基准 轴线 
20 (іу. 实际 中 心 距 
轴线 在 CD) 
A 大 ”平面 上 的 投影 
轴线 在 (站 
s 平面 上 的 投影 
x 方向 轴线 的 平行 度 公差 Á 
y 方 向 轴线 的 平行 度 公差 7, 
Ф н Fr Bag (ААА S e M) ч ИЕ А) 与 分 度 圆 同心 的 圆 。 




















































































































































































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 . 1441. 
12.2.6.3 精度 等 级 及 其 选择 ( 见 表 12-132 ЯП Ж 12.2.6.5 齿轮 和 齿轮 副 的 检验 与 公差 ( 见 表 
12-133) 12-137~ 表 12-148) 
12.2.6.4 ЖЕЖ (1,3:12-134- 3 12-136) 
# 12-132 圆 弧 齿轮 公差 与 极限 偏差 分 组 
公差 组 公差 与 极限 偏差 项 目 误差 特性 对 传动 性 能 的 主要 影响 
I ғы... т, Ж, 以 齿轮 一 转 为 周期 的 误差 传递 运动 的 准确 性 
齿轮 一 周 内 ,多 次 周期 地 重复 出 现 А 
П РК Я S GSSs 传动 的 平稳 性 ,噪声 .振动 
的 误差 
її ЧОЕ Іні 22, ЯН [p] ИТ E (н 2 , W JÉ А £ 载荷 沿 齿 宽 分 布 的 均匀 性 , 具 高 方向 的 
ии: 向 位 置 误差 接触 部 位 和 承载 能 力 
表 12-133 圆 弧 齿轮 精度 选择 
精度 等 级 加 工 方法 工作 情况 圆周 速度 / (m/s) 
5 级 在 高 精度 深 齿 机 上 用 高 精度 深 刀 切 要 求 工作 平稳 ,振动 .噪声 小 ,速度 高 6 
(高 精度 级 ) Ж. ОЯ 及 载荷 较 大 的 齿轮 如 涡轮 机 齿轮 iz 
6 级 在 精密 滚 齿 机 上 ,用 精密 滚 刀 切 贞 。 对 于 工作 平稳 性 有 一 定 要 求 ,转速 高 
(精密 级 ) ТА АЛҒА. АЛАШ АНЕ | 或 载荷 较 大 的 齿轮 ,如 中 小 型 汽轮机 、 至 75 
H 
许 研 齿 涡轮 机 用 齿轮 
7 级 在 较 精密 深 具 机 上 ,用 较 精 密 深思 切 速度 较 高 的 中 等 载荷 齿轮 ,如 轧钢 机 95 
(中 等 精度 级 ) 齿 。 表 面 硬 化 处 理 上 货轮 ,应 作 适 当 研 上 从 | 齿轮 b 
8 级 5 б 2 ЖЕН ете | ЩИ НЕ } ЕЕ R — J WJ 8 
在 普通 滚 齿 机 上 , 136827] 1J18 бе А 至 10 
( 低 精度 级 ) ЕА i МЕТ ТҮКТЕ. 
注 : 本 表 不 属于 GB/T 15753—1995, 15226, 







































































































































































































































































表 12-134 ”人 齿 坯 公差 Ж 12-136 圆 弧 齿 轮 各 主要 表面 的 
гуло 粗糙 度 值 (ЗЕ СВ/Т 15753 —1995 04%) 
十 公差 精度 等 多 
L ООД А | mr4 | 5 | п6 IT7 i 精度 ыы БАДЫ 017 ы 
形状 公差 法 面 模 数 mu/mm |2~10| >10 |2-10| >10 |2-10|>10 
尺寸 公差 跑 合 前 齿 面 0.8 |125 16 | 25 | 32 | 5 
М | жиле || 下 п 846 38384. 125 2.5 5 
顶 圆 直径 IT6 IT7 表 | 齿 轮轴 基准 轴 有 颂 0.8 1.25 2.5 
ЕТЕГІ 位 齿轮 基准 端面 1.25 2.5 5 
СЕ: ИЛЕ Д ZF V. o 
1 ЖЕТИ [И] 1.25-2.5 5 5 
当 三 个 公差 组 的 精度 等 级 不 同时 ， 按 最 高 的 精度 等 - = ЖЕКЕ 
— Wii — ТЕТІГІ ЭЯ ШАРЕ НИШЛЕ ЕНИ, БЕДЕР ЕГИ 
2. | 精度 等 级 查 表 。 
@ 当 顶 圆 不 作 测量 齿 深 和 齿 厚 的 基准 时 ， 尺 寸 公差 按 ' 
IT11 给 定 ， 但 不 大 于 0. 1m，。 表 12-137 推荐 的 检验 项 目 
表 12-135 ”齿轮 基准 面 径 向 和 庙 面 圆 跳动 公差 ЕЕ АҒАР (АҒЫ) “АҒ, Ң АҒУ 
(单位 ;jm) Af: АУ, Afs (或 Af );Af,,, 对 于 6 
_ ІНЕ 。 “| 级 及 高 于 6 АН ШІН ДЕ BR À ЧЕ 
分 度 圆 直径 /mm 精度 等 级 # ,检验 ,时 ,推荐 加 检 Af, 
大 于 到 4 5 和 6 7 和 8 w АҒ, AE (BL АЕ,)®;АР 5 AK, 
125 7/2.8 11/7 18/11 亚 组 精度 ЕТІЛ 
125 400 9/3.6 14/9 22/14 ТҮТӨ" ЖО А), А, Aj, 三 项 
100 РДЫ а 8 亚 组 精度 | ”接触 迹 线 长 度 及 位 置 偏差 ;接触 次 点 
800 1600 18/7 28/18 45/28 装配 
Am | | ”用 百 分 表 测量 圆周 侧 阶 坟 ,传动 侧 阶 
1600 2500 25/10 40/25 63/40 4% | 传动 侧 际 ТЕР 
2500 4000 40/16 63/40 100/63 
GD AP 仅 在 必要 时 加 检 -。 
注 : 分 子 是 径 向 的 圆 跳动 公差 ， 分 母 是 端面 的 圆 跳动 @ 当 其 中 有 一 项 超 差 时 ， 应 按 АК, 检定 和 验收 齿轮 精度 。 
公差 。 @ 对 不 便于 测量 齿 根 圆 直径 的 大 直径 齿轮 ， 可 检查 АК, 







































































. 1442. 机 械 设 计 师 手册 ( k JE) 
Ж 12-138 БЕДЕ Р 及 k 个 齿 距 累积 公差 F. lË 单位 : мш) 
L/mm 
精度 
等 级 >32 >50 >80 >160 >315 >630 >1000 | >1600 | >2500 | >3150 | >4000 | >5000 
и ~ 50 ~ 80 ~160 “315 “630 -1000 | -1600 | -2500 | -3150 | -4000 | -5000 | -7200 
4 8 9 10 12 18 25 32 40 45 56 63 71 80 
5 12 14 16 20 28 40 50 63 71 90 100 112 125 
6 20 22 25 32 45 63 80 100 112 140 160 180 200 
7 28 32 36 45 63 90 112 140 160 200 224 250 280 
8 40 45 50 63 90 125 160 200 224 280 315 355 400 
е 1 рт,2 kam, = “ 
Ш.Р, ЕК L ЖЖ ЖОК], HR 12 pd ЖОК, Ж жое (天 为 2 到 小 于 zx2 的 整数 ) 。 
сов, сов, 


式 中 ，4 为 分 度 圆 直 径 ; т, 为 法 向 模 数 ; ЛА; 8 为 分 度 圆 螺 旋 角 。 


2. 除 特 殊 情况 外 ， 对 于 Ры, 





值 规定 取 为 小 于 





Р z/6 或 2/8 的 最 大 整数 。 
































Ж 12-139 齿 圈 径 向 跳动 公差 F. 值 单位 : ра) 
精度 法 向 模 数 分 度 圆 直径 /mm 
等 级 /mm ~125 >125~400 >400~ 800 >800~1600 | >1600~2500 | >2500~4000 

>1.5~3.5 9 10 11 -- — -- 

>3.5-6.3 11 13 13 14 — 一 

>6.3-10 13 14 14 16 18 — 

Í >10-16 = 16 18 18 20 22 
>16-25 -- 20 22 22 25 25 

>25-40 — - 28 28 32 32 

>1.5-3.5 14 16 18 = — 一 

>3.5-6.3 16 18 20 22 - === 

>6.3-10 20 22 22 25 28 — 

>10-16 22 25 28 28 32 36 
>16-25 —= 32 36 36 40 40 

>25-40 — — 45 45 50 50 

>1.5-3.5 22 25 28 — = — 

>3.5-6.3 28 32 32 36 == 一 

>6.3-10 32 36 36 40 45 一 

>10-16 36 40 45 45 50 56 
>16-25 -- 50 56 56 63 63 

>25-40 -- = 71 71 80 80 

>1.5-3.5 36 40 45 — == — 

>3.5-6.3 45 50 50 56 一 一 

>6.3-10 50 56 56 63 71 - 

| >10-16 56 63 71 71 80 90 
>16-25 一 80 90 90 100 100 

>25-40 一 = 112 112 125 125 

>1.5~3.5 50 56 63 = 二 ЕЕ 

>3.5~6.3 63 71 71 80 == = 

>6.3-10 71 80 80 90 100 一 

а >10-16 80 90 100 100 112 125 
>16-25 = 112 125 125 140 140 

>25 ~ 40 -- — 160 160 180 180 

























































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 - 1443 · 
Ж 12-140 ”人 齿 距 极 限 偏差 (+/,,) ҺИН (单位 : мш) 
f 18 y РЁ А 4 пата 
法 向 模 数 
Zumi 2125 >125- >400- >800- >1600- >2500- 
400 800 1600 2500 4000 
>1.5 ~ 3.5 4 4.5 5 -- = == 
>3.5-6.3 5 5.5 539 6 -- == 
>6.3-10 5.5 6 a т 8 一 
>10-16 — 7 9 8 9 10 
>16-25 — 9 10 10 11 11 
>25-40 = = 13 13 14 14 
>1.5-3,5 6 7 8 = = === 
>3.5-6.3 9 9 10 == -- 
>6.3-10 10 10 11 13 == 
>10-16 10 11 11 13 14 16 
>16-25 — 14 13 16 18 18 
>25-40 — 一 16 20 22 22 
>1.5-3.5 10 11 13 -- -- -- 
>3.5-6.3 13 14 14 16 一 一 
>6.3-10 14 16 18 18 20 一 
>10~16 16 18 20 20 22 25 
>16-25 = 22 25 25 28 28 
>25-40 == -- 32 32 36 36 
>1.5-3,5 14 16 18 — 一 一 
>3.5-6.3 18 20 20 22 == == 
>6.3-10 20 22 25 25 28 一 
>10~16 22 25 28 28 32 36 
>16-25 一 32 36 36 40 40 
>25-40 = = = 45 50 50 
>1.5 ~ 3.5 20 22 25 一 一 一 
>3.5-6.3 25 28 28 32 — — 
>6.3-10 28 32 36 36 40 = 
>10-16 32 36 40 40 45 50 
>16-25 = 45 50 50 56 56 
>25-40 == == 63 63 71 71 
Ж 12-141 公法 线 长 度 变动 公差 F, 值 (单位 : um) 
分 度 圆 直径 /mm 
~125 >125~400 >400~ 800 >800~1600 >1600~2500 >2500~4000 
8 10 12 16 18 25 
12 16 20 25 28 40 
20 25 32 40 45 63 
28 36 45 56 71 90 
40 50 63 80 100 125 















































‚1444. 机 械 设计 师 手册 (上 册 ) 
表 12-142 ЖЕНА F, Ë (一 个 轴 向 齿 距 内 齿 向 公差 值 ) (Ый: шш) 
ЗУТ 
ее ~40 >40-~ 100 >100- 160 > 160-250 >250-400 >400- 630 
4 5.5 8 10 12 14 17 
5 7 10 12 16 18 22 
6 9 12 16 19 24 28 
7 11 16 20 24 28 34 
8 18 25 32 38 45 55 




















Ж. ТАЈ I B q N ІН 225, ТЕҢЕГЕН r k 
表 12-143 НЕЛТЕЛЕ 


т 




















Ер 见 表 12-142 































































































































































































Ж 12-144 中 心 距 极 限 偏差 (+/.) 5 (单位 : um) 
w 中 心 距 /mm 
精度 
等 级 | _120 >120- | >180- | >250- |>315- | >400- | >500- | >630- | >800~ |>1000~ | >1250- | >1600~ |>2000~ | >2500- 
180 250 315 400 500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3150 
4 11 12.5 14.5 16 18 20 22 25 28 33 39 46 55 67.5 
5.6 17.5 20 23 26 28.5 31.5 35 40 45 52 62 75 87 105 
7,8 27 31.5 36 40.5 44.5 48.5 55 62 70 82 97 115 140 165 
# 12-145 弦 齿 深 极限 偏差 (+A,) Е,Ш (单位 : рт) 
精度 | 法 向 模 数 
等 级 so >50- >80- >120- | >200- | >320- | >500- | >800- |>1250- |>2000- | >3150- 
80 120 200 320 500 800 1250 2000 3150 4000 
1.5-3.5 10 11 12 13 15 17 18 
4 >3.5-6.3 12 13 14 15 17 18 27 23 25 27 30 
>6.3-10 == 15 17 18 20 21 23 25 27 30 36 
>10-16 — 
1.5-3.5 12 14 15 16 18 21 23 
5.6 >3.5-6.3 15 16 18 19 21 23 26 28 31 34 38 
>6.3~ 10 = 19 21 23 24 26 28 31 34 38 45 
1.5-3.5 15 17 18 21 23 24 
>3.5-6.3 19 20 21 23 26 27 30 34 38 — — 
7,8 >6.3~ 10 = 24 26 27 30 32 34 38 42 45 49 
>10-16 == == 32 34 36 38 42 45 49 53 57 
>16-32 一 _ == 49 53 57 57 60 68 68 75 
注 : XJ [BD S E ОТИ M IR W 261 TE, 70.75. 
Ж 12-146 齿 根 圆 直径 极限 偏差 (+k) Е. (单位 : рт) 
分 度 圆 直径 /mm 
精度 法 向 模 数 
>50- >80- >120- | >200- | >320- | >500- | >800- |>1250- |>2000- | >3150- 
等 级 /mm <50 
80 120 200 320 500 800 1250 2000 3150 4000 
1.5~ 3.5 15 17 19 22 24 27 32 41 48 60 == 
4 >3.5-6.3 19 21 23 26 29 32 36 46 
>6.3~ 10 - 27 29 32 34 38 41 
1.5-3.5 19 21 24 27 30 34 39 
5.6 >3.5-6.3 24 26 28 32 36 39 45 51 
>6.3-10 - 34 36 39 42 48 51 57 60 75 - 





















































































































































































































































































































































第 12 章 圆柱 齿轮 传动 - 1445. 
(2%) 
шар 分 度 圆 直径 /mm 
精度 | 法 向 模 数 
Ж >50- >80- >120- | >200- | >320- | >500- | >800- |>1250- |>2000- | >3150- 
等 级 /mm <50 
80 120 200 320 500 800 1250 | 2000 | 3150 4000 
1.5-3.5 23 26 29 33 38 42 
>3.5-6.3 30 33 36 38 42 50 53 60 
7.8 >6.3-10 - 42 45 49 53 57 60 68 75 = = 
>10-16 - - 57 60 64 68 75 83 90 105 120 
>16-32 - - - 90 94 98 105 113 120 135 150 
HE; 对 于 单 圆 弧 齿 轮 ， 齿 根 圆 直径 极限 偏差 取 +E,/0. 75。 
Ж 12-147 接触 迹 线 长 度 和 位 置 偏差 
单 圆 弧 齿 轮 ДАДА 
精度 等 级 а Аа 按 齿 长 不 少 于 ТИЯ А AS T ТЕ (9%) 
接触 迹 线 位 置 偏差 ТЕҢ Е(9) 接触 迹 线 位 置 偏差 第 一 条 ЖСЖ 
4 +0.15т, 95 +0.11m, 95 75 
2 %0.20т, 90 %0.15т, 2° 70 
6 90 60 
7 85 50 
%0.25т, 85 %0.18т, 
8 80 40 
Ж 12-148 接触 斑点 
单 圆 弧 齿轮 双 圆 弧 齿 轮 
精度 等 级 按 齿 高 不 少 于 按 齿 长 不 少 于 按 齿 高 不 少 于 控 具 长 不 少 于 工作 此 长 (%) 
工作 齿 高 (%) 工作 齿 条 ( %) 工作 齿 高 (%) 第 一 条 第 二 条 
4 60 95 60 95 90 
5 55 95 55 95 85 
6 50 90 50 90 80 
7 45 85 45 85 70 
8 40 80 40 80 60 
ТЕ: 对 于 齿 面 硬度 >300HBW 的 齿轮 副 ， 其 接触 斑点 沿 齿 高 方向 应 为 >0. 3m,。 
12.2.6.6 齿轮 副 的 侧 隙 
=: Қ У пи ур з 7 --1995 
BIN 36 ІШ ЕЖ ЕҤЖЕ EE, Ж Е 
ы М М ' 公差 组 的 精度 等 多 
能 依靠 加 工时 刀具 的 径 向 变 位 和 改变 中 心 距 的 偏差 来 тышканнын 
3k 454 Ж ШИТ ia Sr. ЯНА ШАЙЫН БЖ 2) 齿轮 第 I 公差 组 精度 为 7 级 , ЖП, ША 
要 求 ， 可 以 用 标准 刀具 借助 切 向 移 距 米 增加 所 需 的 侧 。 组 精度 均 为 6 级 ,采用 标准 齿 形 深 刀 时 ， 可 不 标注 侧 
Bz; 也 可 以 提出 设计 要 求 ,， 采 用 具有 特殊 侧 际 的 刀 


加 工 齿轮 ， 





定 ( 表 12-119) ， 标 准 侧 隙 数值 如 1 
时 , ),-0.06т,; 当 





以 获得 要 求 的 侧 际 。 





~ 





按 GB 12759— 1991 J 





К. 


БЕЛ т,-1.5-бтт 
т,-7-50тіт 时 ， /,50.04т,; 传动 


的 实际 侧 际 一 般 不 作 检 查 ， 只 要 求 齿 轮 副 能 灵活 转动 即 

















п]; 如 果 切 齿 深度 偏差 、 中 心 距 
时 ， 实 际 侧 际 不 得 小 于 标准 侧 隐 的 2/3。 
在 齿轮 工作 图 上 ， 应 标注 齿 
系数 。 
标注 示例 : 





не ЕК, тт ШИ 


轮 的 精度 等 级 和 侧 隙 


1) 齿轮 的 三 个 公差 组 精度 同 为 7 级 ,采用 标准 
齿 形 的 深 刀 时 ， 可 不 标注 侧 隙 系数。 


БЖЖ. 

7 6 6 СВ/Т15753-1995 
第 1 公差 组 的 精度 等 级 
第 1 公差 组 的 精度 等 级 
第 由 公差 组 的 精度 等 级 























3) 齿轮 的 三 个 公差 组 精度 同 为 4 级 , 侧 际 有 特 
殊 要 求 , 刀 =0.10m, ， 则 需 标注 侧 隙 系数 。 
4 (0.10) GB/T 15753—1995 
侧 阶 系数 
第 II 公差 组 的 精度 等 级 
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12.2.7 圆 缴 圆柱 齿轮 设计 实例 及 零件 工作 图 


【 例 12-12】 设计 冷 轧钢 筋 轧 机 传动 箱 高 速 级 软 
齿 面 双 圆 弧 人 齿轮 传动 。 已 知 小 齿轮 传递 的 额定 功率 
P=250kW， 转 速 n, = 1500r/min, 传动 比 i= 5.438, 
单 向 运转 ， 有 轻微 冲击 ， 满 载 工 作 寿 命 40000h， 单 
件 生产 ,一 般 可 靠 度 要 求 。 
【 解 】 按 以 下 步骤 进行 设计 。 
1) 选择 齿轮 材料 和 热处理 方法 ,确定 齿轮 的 疲 
劳 极限 应 力 。 
由 于 要 求 采用 软 齿 
小 齿轮 : 40CrMnMo， 
290HBW 。 
大 齿轮 : 35CrMo， 调 质 ， 轮 齿 硬 度 220~ 250HBW。 
齿轮 的 疲劳 极限 应 力 可 以 从 图 12-76 和 图 12-72b 
中 查 得 ( 约 取 图 中 的 中 限 ) 
=520MPa, 6, = 830МРа 
сул = 500МРа, = 770МРа 
2) 初 选 齿轮 参数 。 参 考 表 12-123， 取 Z| = 21, 
2,-и2, = 5. 438х21= 114. 12, %.2,- 114, MWM w=2,/ 
2,=114/21= 5. 4286, 
暂 取 螺旋 角 В 
12-123). 



































面 齿 轮 ， 故 取 
调 质 ， 轮 齿 硬 度 260 ~ 








Сент 


CHlin2 











159 ЖЗА Ж ЖЖ ф,- 0.4 (Ж 











$,.(Z +Z;)tanB 0.4x(21+114)tan15。 
2p 7 2р 





2B = 
=2. 303 
即 人 .=2，As=0.303， 符 合 要 求 ( 表 12-123), 
фу = 0. 5ф, (1+u)= 0.5x0.4x(1+5.4286) = 
1.2857, 
量 齿 数 : 2 =2,/со58 = 21/соѕ?15° = 23. 3 
Z =2,/ сов? В = 114/08? 15° = 126. 5 
3) 按 齿 根 弯 曲 疲劳 强度 初 定 模 数 。 按 表 12-125 
中 公式 ， 计 算法 面 模 数 
(| ШЕ ҮҮ, ч) е 
т 三 
2. ҰҚ, 
式 中 各 参数 的 确定 : 
小 齿轮 额定 转 矩 














216%, 


р 
Т, = 9. 549x105 一 


т 
-1.5915х106М- mm 
取 使 用 系数 (912-42), К,-1.25, 
根据 ,= 1. 2857 和 轴 的 刚度 较 小 ， 查 图 12-64, 
得 接触 迹 间 载荷 分 配 系 数 К,-1.2, 
估计 齿轮 的 圆周 速度 v<10m/s， 根据 表 12-133, 
一 般 选 用 8 级 精度 即 可 ,但 为 了 提高 传动 的 质 


250 
=9.549x10°— —N : mm 
1500 








TN 


质量 
шн, )z] 





低 噪声 和 振动 ， 改 善 现场 工作 环境 ， 选 用 7 级 精度 齿 
轮 。 据 此 ， 接 触 迹 内 载荷 分 布 系数 可 从 表 12-127 中 
查 得 ，Kre =1.10。 

按 估计 的 v=10m/s 和 7 级 精 
得 动 载 系 数 ，K, =1. 13。 

当 B= 15°, Ле= 0. 303 14, £| 12-65， 得 接触 
ЖАКА. = 0, 

弹性 系数 ( 表 12-128) УҮ,-2.079МРа91, 

齿 数 比 系数 (ІН 12-66) Ү,-1.023, 

螺旋 角 系 数 (图 12-67), М В = 15° BF, Y, = 
0.68. 

齿 形 系 数 (图 12-68) jJ X U| WJ МАЯ 
ЖИН Ya =2.12, Y. = 1.83, 

齿 端 系数 (图 12-71а), Үк = 1.14 (ИЛИ 

齿轮 许 用 弯曲 应 力 按 表 12-125 中 公式 计算 : 

Oplim YN 


9 x 


Fmin 


Ж, МИ 12-63 中 查 





























Орр 


Ni = 60jn t= 60х1х1500х4000 = 3. 6х10° 
№ = №/и=3. 6х10%/5. 438 = 6. 62х10* 
СГ А ш БЕ Яй АЖ У = Уу = 1 (E 12-81); 
ЖАКО ЖИ Y =1, 
取 最 小 安全 系数 ( 表 12-130) 5 
Сры Ya (Y, 520хіхі 


or i= = MPa= 260MPa 
5 2 





-2, 


Fmin 





Fmin 


“кыз Ум, 520x1x1 
бро = = 2 МРа-250МРа 


~ Fmin 








因 Yr /sys =2. 12/260 = 0. 00815>Үр,/ғь,; = 
250= 0. 00732， 所 以 按 小 齿轮 计算 模 数 
"i = (114 х1. 25х1. 13х1. 2х1. J) 
2х2+0 


(2 079х 1. 023х0. 68х2. 12x 1. ч) 142.38 
21х260 


1. 83/ 








= 5. 239mm 
Ж т, = 5. 5тт ( 表 12-120， 第 二 系列 ) 。 
4) 初 定 齿 轮 传动 参数 。 中 心 距 为 
т,(2,%2,) 5.5(21+114) 
а= = = 384. 346mm 
2cosB 2сов15° 
取 非 标准 中 心 距 а-385тп, 
т,(2,%2,) 5.5х(21+114) 
= агссоѕ 


2а 2х385 
= 15°21'31” 


г. 























В = агссоѕ 


maZ 5.5х21 
а; = = = 119. 778 тт 
cosB сов15921731” 
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_m,Z,_ 5.5х114 


= 650. 222mm 





2 


~” cosB 7 сов15921731” 
ь= Р ®— 2.3хрх5.5 
sinB sin1l5°21'31” 
Ж b = 150mm。 取 此 值 对 ер 影响 极 小 ， 可 仍 认 为 
ep 三 
фі-5/4, = 150/119. 778 = 1.2523, 与 初 选 的 фі- 
1.2857 相差 不 多 。 
5) 齿 根 弯 曲 疲 劳 强 度 校 核 。 按 表 12-125 中 公式 
计算 齿 根 弯 曲 应 力 
ле | Т, КЪК, К.К | ову РУ, Ye Yr Укы 
F 


2.58 
Z m 
n 


= 150. 044mm 











2. tK, 
рат _ px119.778x1500 _ 
60x1000 60x1000 
9.407m/s<10m/s， 与 原 估计 的 速度 相同 ， 故 所 选 精度 
等 级 (7 级 ) 可 以 不 变 。 
初 定 模 数 时 采用 的 面 校 核 时 可 以 不 变动 的 参数 
Ж: К,-1.25; К,-1.20 (因由 变动 很 小 ); К = 
1.10; К,.-0; Ү,-2.079МРа%%; Ү,-1.023; Ур = 
0.68 (В 变动 很 小 ); Үра1.14, 
需要 稍 作 变动 的 参数 : 
因 "=9. 407m/s， 故 天 ,=1.12 (图 12-63)。 
Ë] Z, = 2|/сов28 = 2,/сов?159 21! 32” = 23.4, 
Жү, =Z,/cos2B= 114/сов?15°21'32”= 127.1, 
СЛ 12-68 查 得 Үр =2. 11, Үр = 1.82, 
_(15915х10?°х1.25х1. 12х1. 2х1. 1ү 56 
“ш | 2х2+0 | 
„2. 079х1. 023x0. 68х2. 11х1.4 
11%8,5* 





因为 圆周 速度 v= 

















МРа-226МРа 





Үр 1. 82 
Opy= p| =226x МРа- 194. 9МРа 
Үн 2.11 


按 表 12-125 中 公式 计算 安全 系数 


ДТ Yn Y, 
Маны. 





бұ 
由 前 已 知 寿命 系数 Ү,-Ү,1. 
尺寸 系数 按 т, = 5.5mm 查 图 12-83， 得 
Ү,-0.99, 
_O Fliml Ya Y, _ 520x 1x0. 99 


ч он 226 





-2.28>5,,,-22 


OFim Ум Ў, 520х1х0.99 
кю = = = 2. 54>5 а 
ор 194.9 
故 弯 曲 疲劳 强度 足够 。 
6) 具 面 接触 疲劳 强度 校 核 。 按 表 12-125 中 公式 
计算 齿 面 接触 应 力 


=2。 


























Е КАК, К Kuns | в 72,2,2,2, 
сұс 


2.19 


2. tK, “іт” 
ЖЖ 12-127, К,,-1.39, 
查 表 12-128, 2,-31.346МРа927, 
Ж 12-66, 2,-1.045, 
查 图 12-67, 2,-0.475, 
Ж 12-69, Z. = 1.014, 2,,- 0.968, ІШ Z = 
0.5(2,,%2,,)- 0. 5х(1. 014+0. 968) = 0.99, 

将 以 上 数据 代入 of 计算 式 

„(31590 1.290. À 
CH = 














2x2+0 
31. 346х1. 045х0. 475х0. 99 
х i MPa 
21592-19 
= 398. 8МРа, 
按 表 12-125 中 公式 计算 安全 系数 

OHim ZNZLZ, 

ga =. m = = * 
CH 





ЖЕН 12-80, ІЯ Z\ 和 2 ， 均 大 于 图 中 的 循环 基 
数 5x10" ， 故 寿命 系数 ZN =Z =1。 

齿轮 采用 320 号 中 载荷 工业 齿轮 油 (СВ 5903 一 
1986), ， 运 动 黏度 mo = 288 ~ 352mm2/s， 按 320mm2/s 
查 图 12-84，2 =1. 08。 

按 2, = wtanB = 9. 407/1ап15° 21'32” = 34. 25m/s, 
查 图 12-85， 得 Z. =1.08。 

接触 疲劳 强度 安全 系数 为 

_OIumlZNIZLZ， 830x1x1.08x1.08 _ 
ч он 398.8 












































2.43; 


ныз хә, _ 770x1x1. 08x1. 08 
mg 38 

Ж 12-130, H Sha = 1.3. 

因 Sy 和 S JK 5, 0. 
7) 最 后 确认 的 几何 尺寸 和 参数 如 下 : 
т,-5.5тп, Z, = 21, 7,=114, и-5.4286, B= 

15921732” d, = 119.778mm, d, = 650.222mm, а= 

385mm, Б, = 150тт, b,=160mm, 

di =4,+1. 8т, = 119. 778+1. 8х5. Smm 
= 129. 678 тт, 
ао =4,+1. 8m, = 650. 222+1. 8х5. Smm 
= 660. 122mm。 
ар = 4-2. 2т, = 119. 778-2. 2х5. Smm 
= 107. 678 тт, 
dp =4,-2. 2т, = 650. 222-2. 2х5. Smm 
= 638. 122mm。 
8) 齿轮 的 零件 工作 图 。 本 例题 的 圆 弧 齿 轮 零 件 
工作 图 如 图 12-86 和 图 12-87 所 示 。 
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13.1 


第 13 we 


渐 开 线 锥 齿轮 传动 


13.1.1 标准 模 数 系列 
锥 齿轮 标准 模 数 见 表 13-1。 





锥 齿轮 传动 


13.1.2 ” 直 齿 锥 齿轮 传动 的 几何 尺寸 计算 
( 见 表 13-2) 


13.1.3 锥 齿轮 结构 ( 见 表 13-4) 










































































































































































313-1 锥 齿轮 模 数 (摘自 GB/T 12368 一 1990) (单位 : mm) 
1 1.125 1.25 1.375 1.5 1.75 2 2:25 
2.5 2::75 3 3,25 2:9 3.79 4 4. 5 
5 5.5 6 6.5 7 8 9 10 
11 12 14 16 18 20 22 25 
28 30 32 36 40 45 50 
ТЕ: 1. 锥 齿轮 模 数 指 大 端 端面 模 数 。 
2. 此 标准 适用 于 直 齿 、 斜 齿 及 曲线 上 从 (САЛСА, 45 СА) 锥 齿轮 。 
Ж 13-2 ”标准 和 高 变 位 直 齿 锥 齿轮 传动 的 几何 尺寸 计算 
不 等 项 隙 收缩 齿 
名 称 ж 号 ой 轮 大 齿轮 
具 数 比 и и=2,/2|>1 按 工 作 要 求 确 定 
W Ж 2 一 般 取 21-16-30 # = uz, 
4, d. 
ы He ур m,=— m, — 
大 端 模 数 т, 2 
结构 或 强度 计算 确定 ,大 小 齿轮 模 数 相等 
大 端 分 度 圆 直 径 4, 445т,2 Фаст 
ú 5=90° 时 6 
z 1 14 Х-9091М 5, =arctan 一 =arcts 
当 У= 90°] ó, =агсіап 二 =aean( 二 | 和 21 кш 
分 锥 角 ó р: н ивіһУ 
Sin 了 当 У»90214 6, =агеіг 
当 Х»9021Ч Ó, =arctan ып © Е ü sag 1+исоѕХ 
и+соѕ2, 或 8, =5-6, 
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(8) 
名 Ж 符 5 小 轮 大 W 轮 
外 锥 距 R. R. =d.,/2sinó, -а,,/26іпб, 
齿 宽 b р=фьК, 
ГЕРУ b 1 | 
齿 宽 系数 Фк Фа R. Ж фу=——-——,% 0.3 
平均 分 度 圆 直径 m 4,1-4,(1-0.5ф,) 4,.-4,,(1-0.5%,) 
中 锥 距 R, В,-Е,(1-0.5%,) 
平均 模 数 т. т.-т,(1-0.5ф,) 
切 向 变 位 系数 х, xu 荐 用 值 见 图 13-1 жо = хи 
м т | сояб, ) 
Р 当 z 213 Н, х = 0. 46 | 1- 
径 向 变 位 系数 х ч Е ucosó, Wy = X| 
也 可 按 表 13-3 选取 
齿 顶 高 h, ha =т„(1+х|) ho=(1+x;)m, 
齿 根 高 hr ha =т,(1+с* -x1),c” =0.2 һә-(І1Зс”-х,)т, 
ТИШ с с=с" т 
不 等 顶 院 收缩 齿 Ө, = агсіапл, А 0. = агсїапһ „/ К, 
123 
W Ti ffl 6, — -- 
ЧЕТИ jt 8 HH 18 01-60 02504 
齿 根 角 6; Or = агсіапл / В, Op = атсїапл /R. 
ЖАКА 6,-6,%0, б,,-8,%0,, 
йй ЖА Ұйымы 
等 顶 际 收 缩 齿 6,1 =61+06 5,,-6,%0, 
ЖЕЛ Š, б,-б-0, дь =02-0p 
齿 顶 圆 直 径 а, d,1=d.1+2h, совб, 4а,-а,,%2һ,,сояб, 
安装 距 A 根据 结构 确定 
_ . 当 У—90°Н[ Ак, =4„/2—Һ„үзїпд| Арла,/2-һ,,віпб, 
ЖЕЙН Ак 
当 У52 90°} Ак = R.cosó, А, sinó, Ак» = R.cosó, —h,,sind, 
轮 冠 距 H Н,=А\-Ак, Н,-А,-Ақ, 
大 端 分 度 圆 具 5 厚 s | Е ан) S) = Tm, —s1 
大 端 分 度 圆 弦 | _ 51 қы 52 
ын s 51551 1-60 258; ШТА 
ХЕ 1% = r. slcosó, ке 520086, 
gape h hu = hu + ho =, + 
山高 4а, 8 44. 
当量 齿 数 > _ ЖП _ 5% 
тл) Í ` созб, созд» 
1 
с. => [z |(Чапа, || -іапа) +z , (Папа, –іапа) | 
т 
н т Z Fir 
端面 重合 度 буа 2,| сова 2,2сова 
ЖШ а, =arccos 一 一 一 一 一 ， aa = arccos 一 一 一 一 一 
2,|%2һ, %2х 2,,%2һ, %2х, 
Е: 1. 当 齿 数 很 少 (2<13) 时 ， 应 按 下 述 公式 计算 最 少 齿 数 zw 和 最 小 变 位 系数 x,;,: 用 刀 尖 无 圆 角 的 刀具 加 工时 ， 
2. Асовб sin2 Е 2с050 sin2 
ша w 12-2088, 用 刀 尖 有 0.2me АЯНАТ, з, к 1-8-8. 
sin2aw 2cosó sin2a 2cosó 
2. 格 里 森 齿 制 C”= 0. 188+0. 05/m。 
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0.11 13 
0.10 
0.09 14 
15 
0.08 
_ 0.07 Е 
= т 
3% 0.06 ТЕ 
ж 
Б 0.05 ЖЕ 
9 ооа 20 ` 
= 003 21 
22 
0.02 
23 
0.01 
б Арта 
06 05 04 03 02 01 
10% 
и С) 
13-1 直 齿 及 零度 锥 齿轮 的 切 向 变 位 系数 x, 
表 13-3 直 此 及 零度 弧 齿 锥 齿轮 径 向 变 位 系数 x ( 格 里 森 齿 制 ) 
u x u x u x u x 
<1.00 0.00 >1.15-1.17 0.12 >1.42-1.45 0.24 >2.06-2.16 0.36 
>1.00-1.02 0.01 >1.17-1.19 0.13 >1.45-1.48 0.25 >2.16-2.27 0.37 
>1.02-1.03 0. 02 >1.19-1.21 0.14 >1.48-1. 52 0. 26 >2.27-2.41 0.38 
>1.03-1.04 0.03 >1.21-1.23 0.15 >1.52-1.56 0. 27 >2.41-2. 58 0. 39 
>1.04-1.05 0. 04 >1.23-1.25 0.16 >1.56-1.60 0.28 >2.58-2.78 0.40 
>1.05-1.06 0.05 >1.25-1.27 0.17 >1.60-1.65 0.29 >2.78-3.05 0.41 
>1.06-1. 08 0.06 >1.27-1.29 0.18 >1.65-1.70 0.30 >3.05-3.41 0.42 
>1.08-1.09 0.07 >1.29-1.31 0.19 >1.70-1.76 0.31 >3.41-3.94 0.43 
>1.09-1.11 0. 08 >1.31-1.33 0.20 >1.76-1. 82 0. 32 >3.94-4. 82 0. 44 
>1.11-1.12 0.09 >1.33-1.36 0.21 >1.82-1.89 0.33 >4. 82-6. 81 0. 45 
>1.12-1.14 0.10 >1.36-1. 39 0.22 >1.89-1.97 0. 34 >6. 81 0. 46 
>1.14-1.15 0.11 >1.39-1.42 0.23 >1.97-2.06 0.35 
%134 锥 齿轮 结构 
图 Ж 结构 尺寸 和 说 明 
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7/2 р, =1.6р 
г І-(1-1.2)) 
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Jš: 
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С-(0.1-0.17)8, 
Du .do 按 结构 确定 








6=(3~4)m. ,但 不 小 于 10mm 
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常用 于 轴 向 力 指 向 大 端的 场合 
h 
螺 孔 底部 与 齿 根 间 最 小 厚度 不 小 于 下 -(h。 为 大 端 具 高 ) 
为 防止 螺钉 松动 ,可 用 销 钉 锁 紧 
当 小 齿轮 的 小 端 与 键 覃 顶部 距离 6<1. бт, 时 ,齿轮 与 轴 作 
成 整体 ( 锥 齿轮 轴 ) 





轴 向 力 方向 








ДЕ 





轴 向 力 指向 锥 顶 时 ,为 了 使 螺钉 不 承受 拉力 ,应 按 图 示 方 














向 连接 。 图 a 常用 











于 双 支 承 结构 ;图 b 用 于 悬臂 支承 结构 



























































































КЧ ҚАҚ 
е" 党 用 于 分 锥 角 近 于 45° 的 场合 
„880 轴 向 与 径 向 力 的 合力 方向 和 辐 板 方向 一 致 ,以 减 小 变形 
I> 
轴 向 力 指向 大 端 
螺栓 连接 


Н-(3-4)т,>һ, 
















































































13.1.4 锥 齿轮 精度 选择 ( 见 表 13-5) 
113-5 锥 齿轮 精度 (H H) 的 选择 
Е 齿 БИЯ ШИ 
精度 等 级 Сис А] 应 用 举例 
(H H) ЖҮНІН J 
<350HBW | >350HBW | <350HBW | >350HBW 
5 >10 >9 >24 <19 运动 精度 要 求 高 的 锥 齿轮 传动 ,对 传动 平稳 性 .噪声 
等 要 求 较 高 的 锥 齿轮 传动 ,如 分 度 传动 链 中 的 锥 齿轮 、 
6 >7-10 >6-9 >16-24 >13-19 高 速 锥 齿轮 等 
7 >4~7 >3~6 >9~16 >7-13 机 床 主 运动 链 此 轮 
8 >3~4 >2.5~3 >6~9 >5~7 机 床 用 一 般 齿 轮 
9 >0.8-3 >0.8-2.5 >1.5-6 >1.5-5 低速 .传递 动力 用 齿轮 
10 <0.8 <0.8 <1.5 <1.5 手动 机 构 用 齿轮 
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13.1.5 齿轮 副 侧 隙 13.1.6 ЕНЕ 

齿轮 副 的 最 小 法 向 侧 隙 分 为 6 种 : a、b、c、d、e 在 齿轮 工作 图 上 应 标注 齿轮 的 精度 等 级 和 最 小 法 
和 jh。 最 小 法 向 侧 院 值 a 为 最 大 ， 依 次 递减 ,，h 028, 向 侧 际 种 类 ， 以 及 法 向 侧 际 公差 种 类 的 数字 、 代 号 。 
如 图 13-2 所 示 。 最 小 法 向 侧 际 种 类 与 精度 等 级 无 关 。 标注 示例 如 下 : 

最 小 法 向 侧 际 种 类 确定 后 ， 按 表 13-22 确定 Ес, 1) 齿轮 的 三 个 公差 组 精度 同 为 7 级， 最 小 法 向 
按 表 13-27 查 取 + Es。 最 小 法 向 侧 际 ji 值 查 表 。 全 阶 种 类 为 5， 法 向 侧 阶 公差 种 类 为 B， 标 注 如 下 : 
13-21。 有 特殊 要 求 时 ,joi 可 不 按 表 13-21 中 值 确 7 р СВ/Т 11365 一 1989 
定 。 此 时 ， 用 线性 插值 法 由 表 13-22 和 表 13-27 计算 
E- ЖЕ, 最 小 法 向 侧 附和 法 向 侧 院 公差 种 类 

最 大 法 向 侧 除 六 ， 计 算式 为 —— 1. 开 、 焉 公差 组 的 精度 等 级 
А 2) 齿轮 的 三 个 公差 组 精度 同 为 7 级， 最 小 法 向 
Jaa = (| Еа +оо 1+7 +7 Еа Есі) соза (13-1) ы 5 А sS жасыны 

侧 隙 为 400pm， 法 向 侧 隙 公差 种 类 为 B， 标 注 如 下 : 
式 中 Ед-е---ін 造 误 差 的 Ж 偿 部 分 ， 由 ж 13-24 7- 400 В СВ/Т 11365--1989 
查 取 。 
-一 一 一 法 向 侧 队 公差 种 类 
A 最 小 法 向 侧 隐 数值 
第 I、I、 亚 公差 组 的 精度 等 级 
3) ЖАВ 工 公 差 组 精度 为 8 级 ， 第 开 、 亚 公 
差 组 精度 为 7 级 ， 最 小 法 向 侧 陀 种 类 为 c、 法 向 侧 院 
公差 种 类 为 B， 标注 如 下 : 
8-7-7 с В СВ/Т 11365--1989 
Р а — Ë [n] 2.22 ЖЗ 
Е | 最 小 法 向 侧 辽 种 类 
Е ЛОИ ЛЫБ: ПЕРІ! 
图 13-2 侧 隙 公差 种 类 
第 荆 公差 组 精度 等 级 

齿轮 副 的 法 向 侧 隙 公差 有 : A. В, C. Ие >. 

I еі 5 种 : A C ШЫ 第 工 公差 组 精度 等 级 
HH。 推 荐 法 向 侧 际 公差 种 类 与 最 小 侧 际 种 类 的 对 应 关 
系 如 图 13-2 所 示 。 13.1.7 锥 齿轮 公差 和 检验 项 目 (ЖЖ 13-6 

齿 厚 公差 ТАА] Е 13-23, 和 表 13-7) 

表 13-6 锥 齿轮 精度 的 公差 组 和 检验 项 目 (摘自 GB/T 11365 一 1989) 
检验 项 目 
Zx 2 @ 适用 精度 等 сі 公式 
2 组 ТЕЕ ZÉ PE" 适用 精度 等 级 计算 公式 
Е 切 向 综合 总 偏差 4~8 Fi=F,+1.15f, 
F's 轴 交 角 综 合 偏差 直 齿 7~12， 和 斜 齿 、 曲 线 齿 9~ 12 F's =0.7fiy, 
I F, 齿 距 累 积 总 偏差 表 13-11 7~8 
F, ИШ ЖИДЫ ЕЕЕ um 
ЫР | 个 齿 距 累积 偏差 зп 6 
F. 跳动 表 13-12 | 7-12 (7. 级 用 于 4„>1600тт 的 锥 齿轮 ) 
f 二 具 切 向 综合 偏差 4~8 f=0.8 (/.,+1.15/.) 
Лу 二 具 轴 交角 综合 偏差 直 齿 7~12， 斜 齿 、 曲 线 齿 9~12 Ју =0.7fiy, 
І Ж 周期 公差 表 13-13 4~8 
Уы 单个 齿 距 极 限 偏 差 与 | 32213-14 oe 
与 人 齿 形 相对 误差 的 公差 表 13-15 
Ж 单个 上 耸 距 极 限 偏 差 表 13-14 4~12 
Ш 接触 斑点 接触 斑点 表 13-19 4~12 





























































































































































































































































































































第 13 ” 锥 齿轮 传动 . 1455. 
表 13-7 锥 齿轮 副 精 度 的 公差 组 和 检验 项 目 
检验 项 目 | f 
жж в = 2. == 适用 精度 等 级 计算 公式 
= 小 +T 
Е. 齿轮 副 切 向 综合 偏差 4~8 F: = Б, +F. 
I Ку, 齿轮 副 交 角 综合 偏差 表 13-16 直 齿 7~12, 斜 齿 , 曲 齿 9~12 
Е, АА] ЛЕ 2) 2-22 Ж 13-17 9-12 
Ж 一 齿 切 向 综合 偏差 4~8 Jo= fy af 
fy. 一 齿 轴 交角 综合 偏差 表 13-18 ELI 7-12, НА, ІНЕ 9-12 = 
H Те 齿轮 副 周期 偏 公差 表 13-13 4~8 — 
sas 齿轮 副 齿 频 周期 公差 表 13-20 4~8 
Хам ЭШЕ] 1 ЕЛЕН 2 Ж 13-25 一 一 
T Jf. 轴 间 距 极 限 偏差 表 13-26 == Ей 
接触 斑点 表 13-19 4-12 = 
- ағ М + 
13.1.8 ” 锥 齿轮 精度 数值 ( 见 表 13.8~ 表 13-27) 表 13-10 азм s eli | 
中 点 法 向 模 数 / 轮 冠 距 极限 偏差 | 顶 锥 角 极限 偏差 
жін Ta: mm 
Ж 13-8 齿 坯 尺寸 公差 Zum C) 
精度 等 级 5 6 7 8 91101111 12 ЕНЕ 0 %50 
轴 径 尺 二 , Е. 0 
да IT5 IT6 IT7 wamni Е m 
Z F >1.2- 
孔径 № i IT6 IT7 IT8 -75 0 
公差 
= 0 8 
外 径 尺 寸 0 0 >10 
极限 偏差 -IT8 -IT9 -100 0 
注 : 1. IT 为 标准 公差 , 按 СВ/Т 1800. 1 一 2009 选取 。 
2. 当 三 个 公差 精度 等 级 不 同时 ,公差 值 按 最 高 的 精 Ж 13-11 人 齿 距 累积 总 偏差 F ЖІК ЕНЕ 
度 等 级 查 取 。 累积 偏差 Fx 值 (单位 : рт) 
Ж 13-9 ”人 齿 坯 顶 锥 素 线 跳动 和 基准 was 
轴 向 加 跳动 公差 (单位 :jm) a x 
et. ің ЖАРТ 大 于 | 到 | 5 6 7 8 9 | 10 |11 12 
P| 
5-6 7-8 9-12 
11.2| 7 |11 | 16 | 22 | 32 | 45 | 63 | 90 
30 15 25 50 
顶 | 外 30 50 20 30 60 11.2| 20 | 10 | 16 | 22 | 32 | 45 | 63 | 90 | 125 
ЗЕ 50 120 25 40 80 
ж п. =. Т" 20 | 32 | 12 | 20 | 28 | 40 56 | 80 (112 | 160 
а 250 | 500 40 60 120 32 | 50 | 14 | 22 | 32 | 45 | 63 | 90 |125 | 180 
A|. 500 | 800 50 80 150 
x | 径 тт" © Т? т 50 | 80 | 16 | 25 | 36 50 | 71 10 140 | 200 
1250 | 2000 80 120 250 80 1160 | 20 | 32 | 45 |63 | 90 | 125 |180| 250 
30 6 10 15 
ж 160 | 315 | 28 | 45 | 63 | 90 |125 180 | 250 | 355 
ЧЕ" 30 50 8 12 20 
轴 | 准 | 50 120 10 15 25 315 | 630 | 40 | 63 | 90 | 125 | 180 | 250 | 355 | 500 
可 | 端 | 120 | 250 12 20 30 
й е ШТ р 2 т 630 |1000] 50 | 80 |112 | 160 | 224 |315 | 450 | 630 
ЕА 
ЙД Ë | 500 | 800 20 30 50 1000|1600| 63 | 100 | 140 200 280 | 400 | 560 | 800 
公 | 径 
ж 08 eo ы ш 注 ; қанға ЖЖ. ЖОК, Ж 
1250 | 2000 30 50 80 
1 mmz hrm ы, 
Ф 当 三 个 公差 组 精度 等 级 不 同时 ， 按 最 高 的 精度 等 级 жытта ы и ss ш 
确定 公差 值 。 特殊 要 求 时 , 值 取 z/6 或 最 接近 的 整 齿 数 ) 。 










































































































































































- 1456. 机 械 设 计 师 手册 ( L JE) 
表 13-12 径 向 跳动 公差 Р 值 (单位 : мш) 
中 点 分 度 圆 直径 ГА 
u 中 点 法 向 模 数 精度 等 级 
/mm 
/mm 
大 于 到 7 8 9 10 11 12 
1-3.5 36 45 56 71 90 112 
>3.5-6.3 40 50 63 80 100 125 
125 
>6.3-10 45 56 71 90 112 140 
>10-16 50 63 80 100 120 150 
1-3.5 50 63 80 100 125 160 
>3.5-6.3 56 71 90 112 140 180 
125 400 >6.3-10 63 80 100 125 160 200 
>10-16 71 90 112 140 180 224 
>16-25 80 100 125 160 200 250 
1-3.5 63 80 100 125 160 200 
>3.5-6.3 71 90 112 140 180 224 
400 800 >6.3-10 80 100 125 160 200 250 
>10-16 90 112 140 180 224 280 
>16-25 100 125 160 200 250 315 
1-3.5 - - - - - - 
>3.5-6.3 80 100 125 160 200 250 
800 1600 >6.3-10 90 112 140 180 224 280 
>10-16 100 125 160 200 250 315 
>16-25 112 140 180 224 280 360 
表 13-3 周期 误差 的 公差 及 值 (АЗЫНА H t 22 2227, IË) (单位 : рт) 
中 点 分 度 圆 P г з 
直径 /mm 中 点 法 向 
模 数 齿轮 在 一 转 (齿轮 副 在 大 轮 一 转 ) 内 的 周期 数 
2 > > > > > > > 2 > > > > > > 2 > > 
大 于 | 到 /mm 4 | 8 [16 32 63|125 250 > 4 | 8 |16 | 32 63 125|250] > 4 | 8 
x (е | | 2, | z | 2 [500 И кы 222152. Ж. но а | 2 |500 1 Ж | 
8 |16 | 32 | 63 125|250|500 8 | 16 |32 | 63 |125|250|500 8 | 16 
1~6.3 |7,1 5 (3.813 2.52.111911.771.6111|816 |4.8|3.83.2 3 |2.6 2.5 17 113 | 10 
125 
>6.3~10 |8.5 6 14.5|3.6 2.8 2.5|2.1 1.9 1.8 13|9.5 7.1 5.6|4.5|3.8 3.4| 3 2.8 21|15| 11 
1-6.3 10 |7.1|5.6|4.5|3.4| 3 |2.8 2.4 2.2 |16 | 11 |8.5|6.7|5.6|4.8|4.2|3.8|3.6| 25 118 | 13 
125 | 400 
>6.3-10 |11 8 6.5|4.8 4 |3.2| 3 2.62.5 18113 10 17.5| 6 |5.3|4.5|4.2| 4 |28 |20 | 16 
1-6.3 13 |9.517.1|5.6|4.5| 4 |3.4| 3 2.8 21|15 1917.11 6 5.3] 5 4.8 32|24] 18 
400 | 800 
>6.3-10 [14 10.5 8 | 6 | 5 4.21|3.6 3.2 3 |22 {1712 19.5|7. 516.7! 6 |5.3| 5 36 [26| 19 
1-6.3 14 10.5 8 |6.3| 5 !4.2[3.8 3.413.224 |17 |15 10| 8 17.51 7 |6.3 6 |36|26| 20 
800 |1600 
>6.3-10 |16 15 |1017.56.3|5.3|4.8 4.2. 4 |27|20 |15 12|9.5 8 |7.1|6.7|6.3| 42 | 30 | 22 




































































































































































































































































第 133 ” 锥 齿轮 传动 . 1457. 
( 续 ) 
精度 等 级 
中 点 分 度 贺 
е 7 8 
£ © 
ют | 中 点 法 向 ет Punatap wes о ы 
А И Е СО ИПЛЕ X 3 — E ) 内 的 周期 数 
模 数 
> > > > > > > > > > > 
/mm 2 
大 于 | 到 16 32 | 63 |125 250 | > 4 16 32 | 63 | 125 |250| > 
- - Е Е - 500 | 4 - - а - ә Е ~ | 500 
32 | 63 | 125 | 250 | 500 8 16 | 32 | 63 125 | 250 | 500 
1-6.3 8 6 5.3 [45 | 42| 4 25 18 | 13 | 10 85 7.5 [6.7 | 6 | 5.6 
125 
>6.3-10 9 7.1 6 5.3 5 45 28 | 21 | 16] 12 | 0 |8.5|7.5| 7 |6.7 
1-6.3 10 9 75]|67 6 5.6 | 36 | 26 | 19 |15 12 |10 | 9 |85| 8 
125 | 400 
>6.3-10 | 12 10 8 7.5 | 6.7 | 6.3 | 40 | 30 | 22 | 17 | 14 | 12 |105 10 |8.5 
1-6.3 14 11 10 | 8.5 8 7.5 | 45 | 32 | 25 | 19 | 16 13 |12 | 11 | 10 
400 | 800 
>6.3-10 | 15 12 10 | 9.5 | 8.5 8 50 | 36 | 28 | 21 | 17 | 15 |13 | 12/1 
1-6.3 16 13 11 10 | 8.5 8 53 | 38 | 28 | 22 | 18 | 15 | 14 | 12 |11 
800 | 1600 
>6.3-10 | 18 15 12 11 10 | 9.5 | 63 | 44 | 32 | 26 22 | 18 | 16 | 14 | 13 
Ж 13-14 š 4 18 НЕНИИ ІН 2 +f [Н (单位 : um) 
中 点 分 度 圆 直径 | 
中 点 法 向 模 数 精度 等 级 
/mm 
/mm 
大 于 到 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1~3.5 4 6 10 14 20 28 40 56 80 
>3.5-6.3 5 8 13 18 25 36 50 71 100 
125 
>6.3-10 5.5 9 14 20 28 40 56 80 112 
>10-16 = 11 17 24 34 48 67 100 130 
1-3.5 4.5 7 11 16 22 32 45 63 90 
>3.5-6.3 5.5 9 14 20 28 40 56 80 112 
125 400 >6.3-10 6 10 16 92 32 45 63 90 125 
>10-16 == 11 18 25 36 50 71 100 140 
>16-25 三 至 = 32 45 63 90 125 180 
1-3.5 5 8 13 18 25 36 50 71 100 
>3.5-6.3 5.5 9 14 20 28 40 56 80 112 
400 800 >6.3-10 7 11 18 25 36 50 71 100 140 
>10-16 - 12 20 28 40 56 80 112 160 
>16-25 = = = 36 50 71 100 140 200 
1-3.5 
>3.5-6.3 == 10 16 22 32 45 63 90 125 
800 1600 >6.3-10 Т 11 18 25 36 50 71 100 140 
>10-16 - 13 20 28 40 56 80 112 160 
>16-25 - - - 36 50 71 100 140 200 

















































































































































































































































































































































































































































































































- 1458. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 13-15 齿 形 相对 误差 的 公差 f. {Н 表 13-17” 侧 隙 变动 公差 严 , 值 
(单位 : um) (单位 : ыт) 
ШИТТІ Т! 精度 等 级 直径 /mm | 中 点 法 向 模 数 精度 等 级 
"аты /mm a Е 大 于 | 到 шш 9 | 10 12 
1-3.5 75 | 90 | 120 150 
Кы 2 ` | >3.5-6.3 80 | 100 | 130 |160 
їр | а >” | 105 63-10 90 | 120 | 150 |180 
аа 6 „айк ы >10-16 105 | 130 | 170 |200 
иел u еы 13.5 110 | 140 | 170 |200 
Без š ө ЕЕ. >3.5-6.3 120 | 150 | 180 |220 
ано 6 20 Г. 125 400 | >6.3-10 130 | 160 | 200 |250 
125 | 400 | >6.3~10 7 | 9 Газ 1 ЗТ шй T azu ОВ5 
ше 0 да НЕ АЕС. 516-25 160 | 200 | 250 |320 
16525 а Е 123.5 140 | 180 | 220 |280 
Ке э с > р л >3.5-6.3 150 | 190 | 240 |300 
зер ma sa ЫЕ 400 800 | >6.3~10 160 | 200 | 260 |320 
400 800 | >6.3-10 8 [оп |16 | 24 ЖЛ: ҮТИ ТЕЕ ЕС 
аы а ААК 516-25 200 | 250 | 300 |380 
>16-25 — |— | 2 | 38 = = 
1 >3.5-6.3 170 220 | 280 |360 
ЙА Да Ни Ба шы; 800 | 1600 | >6.3-10 200 |250 | 320 |400 
800 | 1600 | >6.3-10 10 [14 | 21 | 32 т. INE INE TI арт. 
шо п ЕЛЕК Б; >16-25 240 | 300 | 380 |480 
>16-25 = | | 3 | 48 
Е: 1. 取 大 小 轮 中 点 分 度 圆 直径 之 和 的 一 半 作 为 查 表 
Ж: 52 05000550520 直径 。 
окна аны 2. 对 于 齿 数 比 为 整数 ， 且 不 大 于 3 (1,2,3) 的 
齿轮 副 ， 当 采用 选 配 时 ， 可 将 侧 际 变动 公差 F. 
表 13-16 ”齿轮 副 轴 交 角 综 合 偏差 F. (Ë ПЛАНЕ. 
АША #13-18 齿轮 副 - 齿 轴 交角 综合 
分 度 几 э. 
2. 中 点 法 向 模 数 精度 等 级 271.18 (0: нш, 
/mm PA paktata 精度 等 级 
二 起 А лу H J 
大 于 | 到 7\8 |9 |10 [11 |12 直径 /mm 
1~3.5 67 | 85 |110|130 | 170 200 大 于 | 到 (ен т1в јо [о[и [2 
125 | 23.5~6.3 75 |95 1120 [150 [| 190 240 1248 28 | 40 | 53 | 67 | 85 100 
>6.3-10 85 |105 130 | 170 |220 260 ЗА ЕСЕЙ ЗӨ SO. ЕТТ" 
>10-16 100 | 120 | 150 | 190 | 240 300 125 РГ 10 | 56 [71 [| 90 | 110 140 
1-3,5 100 |125 |160 | 190 |250 |300 
>3.5-6.3 105 130 |170 | 200 |260 |340 >10~16 48 | 67 | 85 | 105 | 140 170 
125 | 400 | >6.3~10 120 | 150 | 180 | 220 | 280 360 1~3.5 32 | 45 | 60 | 75 | 95 120 
>10-16 130 |160 |200 | 250 |320 400 58 4-5,3 40 | 56 | 67 | во |105 130 
>16-25 150 | 190 220 |280 375 450 Б Б сет; ТЕТЕ 80 [16@ 425 150 
sas Gs uplin umlo joh >10-16 [зо] | 90 |i20| 150 190 
400 | 800 | >6.3-10 150 190 |240 | 300 |360 450 1~3.5 36 | 50 67 | 80 | 105 130 
>10-16 160 | 200 | 260 | 320 | 400 |500 280-1 806 >3.5-6.3 40 |56 |75 | 90 |120 150 
>16-25 180 |240 |280 | 360 |450 |560 >6.3-10 50 | 71 | 85 |105 |140 170 
1-3.5 150 | 180 | 240 | 280 | 360 450 >10-16 56 | 80 |100 | 130 | 160 200 
>3.5-6.3 |160 |200 250 | 320 |400 |500 123.5 
800 | 1600 | 26. з-10 180 | 220 | 280 | 360 | 450 560 воо | 1600 | >3.5>6.3 45 | 63 | 80 | 105 | 130 160 
>10-16 200 |250 |320 | 400 |500 |600 >6.3-10 50 |71190 |120 | 150 180 
>16-25 — |280 | 340 | 450 |560 |670 >10-16 56 | во 110 | 140 | 170 210 





第 13 章 ” 锥 齿轮 传动 . 1459 . 








精度 等 级 4-5 6-7 8-9 10-12 精度 等 级 4-5 6-7 8-9 10-12 





沿 齿 长 方向 (%) | 60-80 50~70 35~65 25-55 | ЖАН ТІН(%) | 65-85 55-75 40-70 |30-60 


注 : 表 中 数值 范围 用 于 齿 面 修 形 的 齿轮 。 对 齿 面 不 作 修 形 的 齿轮 ,其 接触 斑点 大 小 不 小 于 其 平均 值 。 




























































































































































































































































































































































































表 13-20 齿轮 副 齿 频 周期 误差 的 公差 fr ë (单位 : um) 
НЕГЕЛІ! 精度 等 级 Ñ Ж | 中 点 法 向 模 数 精度 等 级 
大 于 到 /mm 5 6 7 8 大 于 到 /mm 5 6 7 8 
1-3.5 67110 15 22 63 125 | >10-16 15 | 22 34 48 
16 | >3.5~6.3 8 12 18 28 1~3.5 8.5 | 13 19 28 
>6.3~10 10 14 | 22 32 >3.5~6.3 11 16 | 24 34 
125 250 
1~3.5 7.1 | 10 16 24 >6.3~10 13 19 | 30 42 
Т 45 >3.5-6.3 8.5 | 13 19 28 >10-16 16 | 24 | 36 53 
>6.3-10 11 16 | 24 34 1-3.5 9.5 | 14 | 21 30 
>10-16 13 19 | 28 42 >3.5-6.3 12 18 | 28 40 
250 | 500 
1-3.5 15 | 17 24 >6.3-10 15 | 22 | 34 48 
1 ы >3.5-6.3 9 14 | 20 30 >10~16 18 | 28 | 42 60 
7 И >6.3-10 11 17 24 36 1-3.5 11 16 24 34 
>10-16 14 | 20 | 30 45 50 >3.5-6.3 14 | 21 30 45 
1-3.5 8 12 18 25 >6.3-10 14 | 25 | 38 56 
63 125 | >3.5-6.3 10 15 | 22 32 >10-16 21 32 | 48 71 
>6.3-10 12 18 | 26 38 
注 : 1. 表 中 齿 数 为 齿轮 副 中 大 轮 齿 数 。 

2. 表 中 数值 用 于 纵向 有 效 重合 度 ер, < 0.45 的 齿轮 副 。 对 ep。>0.45 的 齿轮 副 ， 表 中 的 f,. 值 按 以 下 规定 减 小 : epe> 
0.45~0.58， 表 中 值 乘 以 0.6; spe>0.58~0.67， 乘 以 0.4; spe>0. 67， 乘 以 0.3。 纵 向 有 效 重 合 度 sps， 等 于 名 义 
纵向 重合 度 sp 乘 以 齿 长 方向 接触 斑点 大 小 百分比 的 平均 值 。 

Ж 13-21 最 小 法 向 侧 隙 jm, 值 (单位 :um) 
中 点 锥 距 小 齿轮 分 锥 角 中 点 锥 距 小 齿轮 分 锥 角 | 
最 小 法 向 侧 隙 种 类 最 小 法 向 侧 隙 种 类 
/mm ZC) /mm 454% 
Хғ 到 ЗЕ 到 h e d с b a K+ 到 天 于 到 h e d с b a 
15 | 0 |15 | 22 | 36 | 58 | 90 | 200 | 400 | 25 0 |52 | 81 |130 210 |320 
50 15 | 25 | о |21 | зз 52 | 84 | 130 15 | 0 | 40 | 63 |100| 160 | 250 
25 0 | 25 39 | 62 | 100 16 | 400 | 800 | 15 25 | 0 | 57 | 89 | 140 | 230 | 360 
15 | 0 |21 | зз | 52 | 84 |130 25 0 | 70 |110| 175 | 280 |440 
50 | 100 | 15 | 25 | о |25 39 | 62 | 100 |160 15 | 0 | 52 | 81 |130 210 | 320 
25 0 |30 | 46 | 74 | 120 | 190 | 800 | 1600 | 15 25 | 0 | 80 | 125 | 200 320 500 
15 0 | 25 | 39 | 62 | 100 160 25 0 |105 | 165 | 260 | 420 | 660 
100 | 200 | 15 | 25 | о | 35 | 54 | 87 1401220 
15 | 0 | 70 | 110 | 175 |280 | 440 
25 0 | 40 | 63 |100 | 160 |250 
m 15 Го [30 46 74 120 | 190 || 1600 15 | 25 | 0 |125 | 195 | 310 500 | 780 
15 | 25 | о | 46 | 72 |115 185 |290 25 0 |175 | 280 | 440 |710 |1100 
` Y ж тн - А. = к, 
注 : 1. 正 交 齿 轮 副 按 中 点 锥 距 R. 查 表 。 非 正 交 齿 轮 副 按 R'=— (sin28, -sin28, ) НІҢ R' 查 表 ; 
其 中 ó, 和 6, 为 大 、 小 齿轮 分 锥 角 。 











2. 准 双 曲面 具 轮 副 按 大 齿轮 中 点 锥 距 查 表 。 
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Ж 13-22 Ж/Е {в 五;, 值 的 求法 (单位 : иш) 
中 点 分 度 圆 直径 /mm 
中 点 法 向 模 数 125 >125~ 400 >400~ 800 >800~ 1600 
Жапа 分 锥 角 /(°) 
>20 >20 >20 >20 
<20 >45 | <20 >45 | <20 >45 | <20 >45 
-45 -45 -45 ~ 45 
基本 值 1~3.5 -20 | -20 | -22 | -28 | -32 | -30 | -36 | -50 | -45 == == = 
>3.5-6.3 -22 | -22 | -25 | -32 | -32 | -30 | -38 | -55 | -45 | -75 | -85 | -80 
>6.3-10 -25 | -25 | -28 | -36 | -36 | -34 | -40 | -55 | -50 | -80 | -90 | -85 
>10-16 -28 | -28 | -30 | -36 | -38 | -36 | -48 | -60 | -55 | -80 | -100 | -85 
>16-25 - - - -40 | -40 | -40 | -50 | -65 | -60 | -80 | -100 | -90 
最 小 法 向 第 了 公差 组 精度 等 级 最 小 法 向 第 工 公差 组 精度 等 级 
侧 险 种 类 |4.6| 7 |8 |9 [ют 侧 险 种 类 д6 7 | 8 |9 | io 11|12 
я Ж һ 0.9 | 1.0 ж 数 с 2.4|2.7|3.0|3.2 
е 1.45| 1.6 b 3.4 3.8|4.2|4.6 | 4.9 
d 1.8 |2.0|2.2 а 5.0 5.5|6.0|6.6|7.0 7.8 9.0 
Е. 1. 各 最 小 法 向 侧 隙 种 类 和 各 精度 等 级 齿轮 的 Es 值 ， 由 基本 值 栏 查 出 的 数值 乘 以 系数 得 到 。 
2. 当 轴 交角 公差 带 相 对 零 线 不 对 称 时 ，E-, 值 应 作 修正 : 当 增 大 轴 交 角 上 偏差 时 ,Es 加 上 (Es.-1Es1 ) ала; М 














减 小 轴 交 角 上 偏差 时 ，Es 减 去 (16sil-| E 1 ) tana。Es,、Es; 分 别 为 修改 后 的 轴 交 角 上 、 下 极限 偏差 ，Es 见 表 













































































13-27, 
3. 允许 把 大 、 小 齿轮 齿 厚 上 极限 偏差 (Ку, Ер.) 之 和 ， 重 新 分 配 在 两 个 齿轮 上 。 
Ж 13-23 齿 厚 公差 T. lË (单位 : рм) 
齿 圈 跳动 公差 法 向 侧 阶 公差 种 类 
大 于 到 H D с B A 
8 21 25 30 40 52 
8 10 22 28 34 45 55 
10 12 24 30 36 48 60 
12 16 26 32 40 52 65 
16 20 28 36 45 58 75 
20 25 32 42 52 65 85 
25 32 38 48 60 75 95 
32 40 42 55 70 85 110 
40 50 50 65 80 100 130 
50 60 60 75 95 120 150 
60 80 70 90 110 130 180 
80 100 90 110 140 170 220 
100 125 110 130 170 200 260 
125 160 130 160 200 250 320 
160 200 160 200 260 320 400 
200 250 200 250 320 380 500 
250 320 240 300 400 480 630 
320 400 300 380 500 600 750 
400 500 380 480 600 750 950 
500 630 450 500 750 950 1180 




































































































































































第 1339 ” 锥 齿轮 传动 · 1461 · 
Ж 13-24 БКЖ (/,.) 的 制造 误差 补偿 部 分 Es。 值 (单位 : рп) 
зы 中 点 分 度 圆 直径 /mm 
2 中 点 法 向 <125 >125 ~400 >400-800 >800- 1600 
组 模 ж 分 锥 角 /(°) 
等 >20 >20 >20 >20 
级 =20 з >45 | <20 Б >45 | <20 БЕ >45 | <20 шүй >45 
1-3.5 18 18 20 25 28 28 32 45 40 - - - 
>3.5-6.3 20 20 22 28 28 28 34 50 40 67 75 72 
4-6 | >6.3-10 22 22 25 32 32 30 36 50 45 72 80 75 
>10-16 25 25 28 32 34 32 45 55 50 72 90 75 
>16-25 - 一 一 36 36 36 45 56 55 72 90 85 
1~3.5 20 20 22 28 32 30 36 50 45 一 一 一 
>3.5-6.3 22 22 25 32 32 30 38 55 45 75 85 80 
7 >6.3-10 25 25 28 36 36 34 40 55 50 80 90 85 
>10-16 28 28 30 36 38 36 48 60 55 80 100 85 
>16-25 一 一 一 40 40 40 50 65 60 80 100 95 
1-3.5 22 22 24 30 36 32 40 55 50 - 一 一 
>3.5~6.3 24 24 28 36 36 32 42 60 50 80 90 85 
8 >6.3-10 28 28 30 40 40 38 45 60 55 85 100 95 
>10-16 30 30 32 40 42 40 55 65 60 85 110 95 
>16-25 — — — 45 45 45 55 72 65 85 110 | 105 
123.5 24 24 25 32 38 36 45 65 55 - - - 
>3.5-6.3 25 25 30 38 38 36 45 65 55 90 100 95 
9 >6.3-10 30 30 32 45 45 40 48 65 60 95 П0 | 100 
>10-16 32 32 36 45 45 45 48 70 65 95 120 | 100 
>16-25 一 一 一 48 48 48 60 75 70 95 120 | 115 
1-3.5 25 25 28 36 42 40 48 65 60 - - - 
>3.5-6.3 28 28 32 42 42 40 50 70 60 95 П0 | 105 
10 >6.3-10 32 32 36 4 48 45 50 70 65 105 | 115 | 110 
>10-16 36 36 40 48 50 48 60 80 70 105 | 130 | 110 
>16-25 - - - 50 50 50 65 85 80 105 | 130 | 125 
1-3.5 30 30 32 40 45 45 50 70 65 - - - 
>3.5-6.3 32 32 36 45 45 45 55 80 65 110 | 125 | 115 
11 >6.3-10 36 36 40 50 50 50 60 80 70 115 | 130 | 125 
>10-16 40 40 45 50 55 50 70 85 80 115 | 145 | 125 
>16-25 一 一 一 60 60 60 70 95 85 115 | 145 | 140 
1~3.5 32 32 35 45 50 48 60 80 70 一 一 一 
>3.5~6.3 35 35 40 50 50 48 60 90 70 120 | 135 | 130 
12 >6.3~10 40 40 45 60 60 55 65 90 80 130 | 145 | 135 
>10-16 45 45 48 60 60 60 75 95 90 130 | 160 | 135 
>16-25 一 一 一 65 65 65 80 105 95 130 | 160 | 150 
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表 13-26 轴 间 距 极 限 偏差 £f, [Н (单位 : мш) 
中 点 锥 距 /mm 精度 等 级 
КТ 到 5 6 7 8 9 10 11 12 
50 10 12 18 28 36 67 105 180 
50 100 12 15 20 30 45 75 120 200 
100 200 15 18 25 36 55 90 150 240 
200 400 18 25 30 45 75 120 190 300 
400 800 25 30 36 60 90 150 250 360 
800 1600 36 40 50 85 130 200 300 450 
1600 45 56 67 100 160 280 420 630 
Е: 1. 表 中 数值 用 于 无 纵向 修 形 的 齿轮 副 。 对 纵向 修 形 的 齿轮 副 ， 允 许 采 用 低 1 2%0J+/ 值 。 
2. 对 准 双 曲面 齿轮 副 ， 按 大 齿轮 中 点 锥 距 查 表 。 
Ж 13-27 轴 交 角 极 限 偏差 tE; {Н (单位 : um) 
中 点 锥 距 /mm | 小 轮 分 锥 角 /(?°) 最 小 法 向 侧 际 种 类 中 点 锥 距 /mm | 小 轮 分 锥 角 /(?°) 最 小 法 向 侧 辽 种 类 
ХЕ 到 大 手 到 h e d с b a 大 于 到 太 手 到 h d с b a 
15 7.5 11 18 30 | 45 200 400 25 26 40 63 | 100 160 
50 15 25 10 16 26 42 | 63 15 20 32 50 80 |125 
25 12 19 30 50 |80 400 800 15 25 28 45 71 110 | 180 
15 10 16 26 42 | 63 25 34 56 85 | 140 |220 
50 100 15 25 12 19 30 50 |80 15 26 40 63 100 | 160 
25 15 22 32 60 |95 800 1600 15 25 40 63 | 100 | 160 | 250 
15 12 19 30 50 |80 25 53 85 | 130 |210 | 320 
100 200 15 25 17 26 45 71 1110 15 34 66 85 140 | 222 
25 20 32 50 80 |125 || 1600 15 25 63 95 | 160 | 250 | 380 
15 15 22 32 60 |95 25 85 140 | 220 | 340 | 530 
200 400 
12 25 24 36 56 90 |140 
Е: 1. +Es 的 公差 带 位置 相 对 于 零 线 ， 可 以 不 对 称 或 取 在 一 侧 。 
2. 准 双 曲 面 齿轮 副 按 大 齿轮 中 点 锥 距 查 表 。 
з. 表 中 数值 用 于 正 交 齿轮 副 。 对 非 正 交 齿 轮 副 的 +tEs 值 为 j,i,/2。 
4. 表 中 数值 用 于 a=20° 的 齿轮 副 。 对 w 坟 20? 的 齿轮 副 ， 要 将 表 中 数值 乘 以 sin20°/sina。 
š т Р 转速 与 展 成 运动 无 关 ， 可 根据 需要 调整 ， 因 此 可 以 用 
13.2 锥 齿轮 主要 参数 的 选择 222.22 = аным 
成 形 法 拉 齿 提高 生产 率 ， 也 可 以 用 砂轮 磨 齿 提 高 加 工 
几何 设计 时 ， 按 总 体 设计 对 锥 齿轮 传动 的 要 求 ， 精度 。 但 间 钦 分 齿 法 增加 了 辅助 时 间 。 
根据 传动 比 、 传 递 的 功率 P 和 主动 轮 的 转速 ww ， 选 我 国生 产 弧 齿 锥 齿轮 铣 齿 机 和 磨 齿 机 及 其 配套 设 
齿轮 传动 的 主要 参数 。 根 据 实际 经 验 ， 各 种 具 制 通过 备 ， 能 满足 一 般 的 工业 要 求 。 
经 验 公式 、 线 图 和 数据 给 出 这 些 参数 的 推荐 值 ， 作 为 2. 所 线 齿 锥 齿轮 的 两 种 齿 制 
几何 设计 初 算 的 基础 ， 通 过 强度 校 核 认定 。 摆 线 齿 锥 齿轮 铣 齿 机 主要 厂家 有 瑞士 前 奥 利 康 
本 节 列 出 各 种 齿 制 中 具有 共性 的 一 些 参数 ， 供 查 (Oerlikon) 公司 和 德国 克 林 根 贝尔 格 ( Klingelnberg) 
阅 和 比较 ， 并 且 可 以 互补 。 公司 ,分 别 形成 两 种 齿 制 奥 利 康 齿 制 (简称 “ 奥 ” 
I г 制 ) СВЕ СНИ (简称 “ 克 ” 制 )。 
13.2.1 ”曲线 齿 锥 齿轮 的 三 种 齿 制 Оо ея 
两 种 齿 制 的 共同 点 : 齿轮 为 长 


1. 弧 齿 锥 齿轮 与 格 利 森 制 





美国 格 利 
机 的 著名 厂家 


ЖАЛТАРУЫ ЖСН 


ЖП ЖЕЛИ 2 HH Bl gk АИ ТА 





Ж (Gleason) Z r] EJ ЕТА ЖР PEN 
。 格 利 森 制 锥 齿轮 几何 设计 、 强 度 计 算 
| 算 方 法 被 各 国 广泛 采用 
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Шш ФЕ 7111%% 7171 














形成 的 为 锥 面 ， 用 间 钦 分 齿 法 展 成 弧 齿 锥 齿轮 。 刀 盘 

















E 要 差别 如 下 : 





(1) ӘНЕ 


吉 构 不 同 


“рд” 


== 


КАКЕ И; 


基本 齿 廊 相同 ; 采用 连续 分 度 双 面 法 铣 齿 。 
两 种 齿 制 的 3 








Ш 


СИ ВЛ, 


构 ， 以 改变 刀 倾 角 控 制 齿 面 接触 区 的 大 小 ; 刀 倾 角 较 











ЖЕФ А. а] 
无 刀 倾 机 构 。 





用 对 偶 法 展 成 小 齿轮 。“ 死 ” 制 铣 齿 机 


%13% 


锥 齿轮 传动 “1465. 








(2) ЛАЖ) “ 克 ” 制 采用 同步 回转 的 双 层 
刀 盘 ( 见 图 13-3)， 通 过 调整 外 刀 与 内 刀 回 转 中 心 偏 
ШЕ Exy 和 增 大 外 刀 半 径 控 制 齿 面 接触 区 。“ 奥 ” 制 内 
外 刀具 六 在 整体 刀 盘 上 ， 其 回转 中 心 重合 。 

(3) 加 工 方法 不 同 “ 奥 ” 制 一 般 用 刀 倾 全 展 



























































硬 具 面 刊 前 。 由 于 刀 轴 不 倾斜 ,刀具 齿 形 角 便 于 标准 





化 ， 对 单 件 和 小 批量 生产 十 分 有 利 。 
13.2.2 锥 齿轮 的 基本 齿 廓 


























成 法 (Spiroflex 法 ) JH T; 传动 比 i, > 3 或 分 锥 
6, 宇 60°* 时 ,可 用 刀 倾 半 展 成 法 (Spirac 法 ) 加 工 。 
“ 奥 ” 制 铣 齿 机 上 不 能 进行 硬 齿 ЕН “и” 96 
ЛЛ, ВЕН 2л А ОТ, ҖЕН ЖЕ ОЙ (如 
АМК635, АМК852, АМК855, ЯП АМК1602 等 ) £ 
许 硬 齿 面 刊 前 。 















































基本 
也 不 

















图 13-4 所 示 为 锥 齿轮 的 基本 齿 廊 。 具 制 不 同 ， 
齿 廊 在 齿轮 上 的 位 置 不 同 ， 作 为 计算 基准 的 模 数 
一 致 ， 详 见 表 13-28。 
































基准 线 


13-4 ЖЕЖ 























图 13-3 Ж ikiR D 4468 БЕ 7] #: 
1 一 铣 齿 机 主轴 2、3、6 一 十 字 滑 块 





4 一 内 刀 盘 5 一 外 刀 盘 








(4) 使 用 场合 不 同 “Ж” ШЫНАР р, 
但 刀具 齿 形 角 与 刀 倾 角 有 关 ， 难 以 标准 化 。 比 较 适用 
于 大 批量 生产 的 汽车 行业 ; 不 适用 于 小 模 数 齿轮 和 重 
型 齿轮 。“ 克 ” 制 铣 齿 机 FK41C 适用 于 小 模 数 锥 齿轮 
加 工 ; AMK1602 等 铣 亏 机 特别 适用 于 重型 锥 齿轮 的 
























































工作 齿 高 p 一 齿 距 ”a 一 齿 形 角 pl 一 齿 根 圆 角 半 径 


例如 ， 直 齿 锥 齿轮 ， 按 СВ/Т 12369 一 1990 在 大 


端 取 基本 齿 廓 ， 齿 顶 高 h,=h* m， 齿 根 高 hi = (hi+ 


с”) т. т 为 大 端 模 数 。 








j 直 齿 锥 齿轮 按 ANSILAGMA 2005-D03， 在 参考 





点 M (一般 为 此 宽 中 点 ) 取 基本 齿 廊 ,需要 将 相关 


式 中 





的 m 换 成 参考 点 模 数 m,。 
РИТЕ ТТЕ ЖІ АХӘ1/ АСМА 2005-D03 中 的 弧 齿 




















锥 齿轮 ， 在 参考 点 M 处 法 向 取 基 本 齿 廓 ， 将 普 换 成 
参考 点 法 向 模 数 m, 。 














ҤЙ АЕ ЖЖ а 为 标准 值 ， 曲 线 齿 锥 齿轮 




















法 向 齿 形 角 о, (又 称 为 法 向 压力 角 ) 为 标准 值 。 表 


13-2 


标准 化 : 以 大 端 端面 模 数 m, 为 基准 计算 大 端 齿 高 ; 将 法 

















8 括号 内 的 a (或 a,) 值 为 许 用 的 扩展 标准 值 。 
弧 齿 锥 齿轮 的 齿 顶 高 系数 见 表 13-29, 
旧 格 利 森 制 虽 未 引入 基本 齿 廊 概念 ,但 将 轮 齿 参数 
































向 压力 角 о, 标准 化 。 不 同类 型 齿轮 相关 参数 见 表 13-30。 
Ж 13-28 ”常用 锥 齿轮 的 基本 齿 廓 









































基 Ж W 廓 
锥 齿轮 И m. 172% 
шон жш | де |Ж БЕЙ o. 齿 顶 高 系数 (Таман | 齿 根 圆 角 半 径 
жалы \, ` `; уу * 
ü шы 模 数 法 向 齿 形 角 a, и с^ 系数 pr 
ТЕ и 20° 
СВ/Т 12369— 1990 АН Кіт т (14°30'.25°) 1 0.2 0.3 
20° 1 
(й | 参考 点 = 
ий Е Е (25°) (2212 时 ) 0 
АМЅ/АСМА 
2005-03 零度 | 参考 点 т 22530! 1 Ds 
弧 齿 法 面 " (25°) (2213 时 ) 
ШЛА ”| 参考 点 法 面 | mn 20° 见 表 13-29 0.25“ 
奥 利 康 制 参考 点 
к . 线 具 | m 20° 1 0.25 0.3 
克 林 根 贝尔 格 制 |2 шш 


















































































































































“1466. 机 械 设计 师 手 册 (L JR) 
表 13-29 弧 齿 锥 齿轮 的 齿 顶 高 系数 
ЛЕВОЙ 2, А ЛЕВОЙ 2, ЕА 
212 1.0000 8 0.9475 
11 0.9975 7 0.9175 
10 0.9875 
6 0.8825 
9 0.9700 
Ж 13-30 旧 格 利 森 制 轮 齿 标准 参数 
锥 齿轮 as 压力 角 a 齿 顶 高 43 15 齿 根 圆 角 半 径 
жш (ИЯ 法 向 压力 角 a яны икене 系数 pr 
а 20° 0.05 
Ей u (14°30'.25°) ! кнр, 
直 齿 短 齿 m 22230” 0.8 0.188 
20° 0.05 
零度 弧 齿 m, (22°30'.25°) 1 0.188+ i 
20° 
Ше т, (14°30/ 16°) 0.85 0.188 0.12-0.24 
的 正 交 弧 齿 锥 齿轮 绘制 的 。 当 齿轮 材料 与 齿 面 硬度 与 
13.2.3 齿轮 的 大 端 径 _ 
ЖЕЕ k 42 E нё 此 不 相符 时 ， 需 要 将 di , 乘 以 由 表 13-31 查 得 的 材料 
(1) 一 般 工业 用 锥 齿轮 ANSIAAGMA 2005-D03 与 硬度 修正 系数 。 
ЖИН Ж ЖЫН, ЖӘРАЖІКи-2/2 和 小 轮转 和 矩 T, 2) ЕТ. 值 应 注意 小 齿轮 的 峰值 载荷 。 在 预期 
о р 1 图 13-5 和 图 13-6 分 别 确 的 齿轮 寿命 内 ， 若 峰值 载荷 总 循环 次 数 超过 107 次 ， 


定 小 齿轮 大 端 


度 圆 直径 ， 














取 其 中 较 大 者 为 初 值 





ау оо ы 下 标 0 表示 初 值 ) 。 





由 线 图 
1) 两 线 图 是 按 渗 矶 


确定 初 值 di ob 时 ， 需 要 注意 以 下 几 点 : 
滩 火 钢 、 齿 面 硬 度 为 55HRC 




















































































































































































































50 100 500 1000 5000 10000 50000 
Т Мт 
13-5 根据 接触 强度 确定 
小 齿轮 分 度 圆 直径 
600 
400 
300 и=Ї 
и= 
= 200 
Е 
ЕГ 
` 60 
230 1-4 
30 и=10 
20 
50 100 500 1000 5000 10000 20000 
Ту Ат 


13-6 根据 抗 弯 强度 确定 
小 齿轮 分 度 圆 直径 





则 取 峰 值 载荷 为 T, 值 ; 若 峰 值 载荷 总 循环 次 数 少 于 





10 К, А 
较 ， 取 其 中 大 者 为 7 值 。 




















3) 直人 齿 和 零度 锥 齿轮 的 小 齿轮 直径 应 稍 大 ， 
0 值 ， 零 度 齿 轮 应 乘 以 1.3; 








图 13-5 按 接触 强度 查 得 d, 


上 将 峰值 载荷 的 一 半 与 持续 载荷 的 最 大 值 比 
































鼓 形 直 齿 锥 
的 弧 齿 锥 齿轮 应 乘 以 0.8. 











齿轮 应 乘 以 1.2; 











ТА 


由 图 13-6 





经 磨 齿 


表面 硬化 处 理 
将 求 得 的 di.。 什 与 





е н o 值 比较 ， 取 两 者 中 较 大 值 。 





时 ， 
以 0.7， 无 振动 时 乘 以 














0.6。 


5) 汽车 、 航 空 和 船舶 齿轮 ， 不 能 使 用 图 


图 13-6。 
(2) 汽车 用 弧 齿 
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ЖИН ТОСА ХОН А 
ЖІ 13-74 8= 35°, а, 

0.288, Л 


тоо 


1 ЖЛА Б, =0. 328 绘 成 (R 为 大 端 锥 
(3) ТІ СЕЛ! 尔格 摆 线 齿 锥 齿 % їй 





п, Fee HH om ДЕШЕ di о 








ЕХ, £ DJ ТТ 


13-5 ЖІ 





齿轮 格 利 森 制 弧 齿 锥 齿轮 


于 车 辆 时 ， оз. ЖЕЖ 7, ， 由 图 13-7 
直径 初 值 а, 


=22°30'， 大 齿轮 齿 宽 b,= 
ME). 


14% 














齿 锥 齿轮 ， 大 齿轮 大 端 节 圆 直径 的 计算 式 为 
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аш) 10007,| 也 二 | ут 
га 
Ж d;— ХЕ Кт ІНДЕ (шт); 
Т, ЛИЕ (Ме); 
пу 轮转 速 (zxmin) 。 


pe 


= 
























































































































































































































































































































































































































































第 13 章 ” 锥 齿轮 传动 21467. 
Ж 13-51 材料 与 硬度 修正 系数 
大 № 轮 小 W 轮 材料 与 硬度 
材 料 硬 度 材 料 硬 度 修正 系数 
ІМ (Ә.Ш ИСІ) 2 58НЕС МС, ЕШ Sp) 2 60НЕС 0.85 
钢 ( 渗 碳 、 表 面 泽 人 硬 ) =55HRC (ҮШ, ЗІН МЕЙ) 2 55НЕС 1.00 
ОКИ Ж) >50НКС Ж1( ‚ЖЩ ТЕЛ) >55НЕС 1.05 
(ХИК) 三 50HRC Ж. K MA DE K) 三 50HRC 1.05 
Ж СІНЕ K) 375-425HBW ЖК (СИНА K) 375-425НВХ/ 1.20 
钢 ( 调 质 ) 250-300HBW США КТЕН) >55НЕС 1.45 
钢 ( 调 质 ) 210-245HBW #M (6 КТЕР) >55НЕС 1.45 
铸铁 — 钢 ( 渗 碳 、 表 面 泽 人 硬 ) 三 55HRC 1.95 
铸铁 一 (ХЕК) 2 50НЕС 2.00 
铸铁 一 钢 ( 退 火 ) 160-200HBW 2.10 
铸铁 一 铸铁 一 3.10 
分 锥 角 不 修正 时 ，A6 =0， 大 齿轮 大 端 分 度 圆 直 于 提高 抗 弯 强 度 ; 齿 数 多 有 利于 接触 强度 和 传动 的 平 
径 d.,=d。。 敬 将 小 齿轮 分 锥 角 减 小 、 大 齿轮 分 锥 角 稳 性 ， 但 会 增加 齿轮 加 工 的 工时 和 成 本 。 
加 大 相同 的 Aó 值 时 ， 需 要 由 d. 和 Аё 换算 出 大 齿轮 (1) 一 般 工 业 用 锥 齿轮 ” 轴 交 角 >= 90°* 时 ， 直 
大 端 分 度 圆 直径 4 齿 和 零度 锥 齿轮 按 图 13-8 选 小 齿轮 具 数 ; 弧 齿 锥 齿 
轮 的 小 齿轮 齿 数 按 图 13-9 选取 。 
13.2.4 ”人 齿 数 、 模 数 、 齿 宽 和 螺旋 А 
о matan (2) МЯ И ИО ТУЕ 0, 
1. 齿 数 轴 交 角 =90°? 时 ， 不 同 齿 形 角 和 齿 数 比 的 齿轮 最 少 齿 数 
在 齿轮 尺寸 相同 的 情况 下 ， 齿 数 少 又 无 根 切 有 利 见 表 13-32。 汽 车 弧 齿 锥 齿轮 的 最 少 齿 数 见 表 13-33。 
КУ 
ТЕХ 2 а 
УАУ 
457 СУ 
>: 
g 432 
£ 
š 
Н 406 
щ 
= 
5 
381 
ы 
Кы 
= 
356 
330 
5 6506780 7910 9040 10170 11300 12 430 13560 14 690 
ЖИРЕНЕ T; Л ет 
图 13-7 弧 齿 锥 齿轮 大 齿轮 大 端 分 度 圆 直径 
40 
и=1 
2 
40 TT 30 3 
3 2 
30 “20 
NE 
20 10 6 10 
47181119 4 
1% 50 100 150 200 250 300 0 50 100 150 200 250 300 
атт атт 
图 13-8 直 齿 和 零度 锥 齿轮 的 小 齿轮 齿 数 图 13-9 弧 齿 锥 齿轮 的 小 齿轮 齿 数 

































































































































































































































































“1468. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 13-32 不 同 齿 形 角 和 齿 数 比 的 齿轮 最 少 齿 数 
齿 形 角 直 齿 锥 齿轮 (一 般 工 业 用 ) 弧 齿 锥 齿轮 (一 般 工业 用 ) 零度 锥 齿轮 
Z(°) 小 齿轮 大 齿轮 小 齿轮 大 齿轮 小 齿轮 大 齿轮 
16 16 17 17 17 17 
15 17 16 18 16 20 
20 14 20 15 19 15 25 
(标准 ) 13 30 14 20 == = 
= НЕ 13 22 - 一 
== 一 12 26 一 一 
29 29 28 28 
28 29 27 29 
27 31 26 30 
26 35 25 32 
25 40 24 33 
14.5 不 
24 57 23 36 
一 - 22 40 
= = 21 42 
- = 20 50 
- - 19 70 
24 24 
23 25 
22 26 
21 27 
16 不 用 20 29 不 用 
19 31 
18 36 
17 45 
16 59 
22.5 13 13 14 14 14 14 
25 12 12 12 12 13 13 
Ж 13-33 汽车 弧 齿 锥 齿轮 的 最 少 齿 数 Ж 13-34 弧 齿 锥 齿轮 小 齿轮 最 少 齿 数 
传动 比 小 齿轮 齿 数 允许 范围 (摘自 ANSI/AGMA 2005-D03) 
1.5-1.757 14 12-16 传动 比 小 轮 最 少 此 数 
1.75-2.0% 13 1-15 1.00-1.50 13 
2.0-2.5% 11 10-13 1.50-1.75 12 
2. 5-3.0® 10 9-11 1.75-2. 00 11 
3.0-3.5 10 9-11 2.00-2. 50 10 
3.5-4.0 10 9-11 2.50-3. 00 9 
4.0-4.5 9 8-10 3.00-3.50 9 
4.5-5.0 8 7-9 3.50-4.00 9 
50-60 = 6-% 4.00-4.50 8 
6.0-7.5 6 5-7 е й 
7.5-10.0 5 5-6 шы. 
一 = — 6.00-7.50 5 
Q 传动 比 在 1.5~3.0 之 间 ， 只 能 用 展 成 法 加 工 相 配 РЕГЕ 5 
两 齿轮 。 
(3) 弧 齿 锥 齿轮 小 齿轮 的 最 少 齿 数 PL K 2. 模 数 
13-34。 由 大 齿轮 (或 小 齿轮 ) 大 端 分 度 圆 直径 和 齿 数 
(4) ТЯ ТИЕЛИ ЕИ ды = 5, 2.28 ә (或 zi)， 求 出 大 端 端 面 模 数 。 直 齿 锥 齿轮 需 按 








时 传动 质量 较 好 。 





























СВ/Т 12368 一 1990 标准 值 ( 见 表 13-35) 加 以 圆 整 。 



































































































































































































































































































































































































































































































































Ж13% ” 锥 齿轮 传动 1469. 
Ж 13-55 锥 齿轮 模 数 (摘自 GB/T 12368— 1990) (单位 : mm) 
0.1 0. 12 0.15 0.2 0.25 0.3 0. 35 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 
1 1.125 1,25 1.375 1.5 1.75 2 2:25 2.5 2.75 3 3.25 3.5 
3.75 4 4.5 5 5.5 6 6.5 ү 8 9 10 11 12 
14 16 18 20 22 25 28 30 32 36 40 45 50 
3. Ӯ 分 度 圆 直径 d. ， 按 图 13-10 确定 齿 宽 5。 图 13-10 是 
(1) 格 利 森 制 具 宽 直 齿 锥 齿轮 的 齿 宽 4b<0.3R 5 b= 0. ЗА 绘制 的 。%<90° 时 ,4b pe 1340 8/5 
Ж 5<10т; 4. b<0.25R; 弧 齿 锥 齿轮 ІН; Y>90° hF, b 略 小 于 图 13-10 所 得 值 。 通常 b < 
齿 宽 b<0.3R ЯП b < 10m,. 0.3R ЯП b < 10m... 
(2) АМЅІ/АС̧МА 2005-D03 ЖҰЛА Е 零度 齿轮 齿 宽 等 于 图 13-10 所 得 值 乘 以 0.83， 
齿轮 轴 交 角 >= 90" 时 ， 根 据 传 动 比 nm 和 小 齿轮 大 端 Н. 2<0. 25А, 
229 
203 | = 2а 
178 сл 12-6 аге” сун 
і2-5 
152 424 
127 
Е іә-3 
£ 102 
76 42-2 
31 ір-і 
25 
0 51 102 152 203 254 305 
ЖАРИ ЕШ Ғаа/тт 
图 13-50 轴 交 角 >=90° 的 弧 齿 锥 齿轮 齿 宽 
(3) 摆 线 齿 锥 齿轮 齿 宽 和 法 向 模 数 齿 宽 上 和  B 值 。 „э ЖЫРА в,1.25, в, 与 b/m, 和 有 
参考 点 法 向 模 数 m. 由 表 13-36 查 得 。 与 弧 齿 锥 齿轮 53, прн 1 查 得 。 此 线 图 按 b=0.3R 绘制 。 
不 同 之 处 是 根据 齿 宽 5 确定 参考 点 法 向 模 数 т, о Ж 13-37 车辆 和 航空 工业 用 
、 А ч 弧 齿 锥 齿轮 的 螺旋 
表 13-36“” 捍 线 齿 锥 齿轮 的 齿 宽 和 法 向 模 数 "ans а 
- — ] Ж 累 旋 角 В/(°) 
И 5 а ЕНЕ т, == ЖЕКЕ 10-46 
轻 载 和 中 载 о 5” ыды Р 小 客车 35-40 
Р А W 4 0.14)) Pa 25-35 
重 载 5=(0-29- mmm "0 033~ 拖拉 机 工业 用 25~35 
0.33)R, 0.1)) HI 
工程 0-20 
Е. RNE а 2480908 i, o 求 得 的 大 齿轮 大 端 节 锥 距 。 ee 直 升 飞机 传动 30~45 
在 大 齿轮 大 端 锥 距 确 定 的 情况 下 ， 齿 太 宽 无 助 于 | 发 动机 辅助 传动 0-20 
齿 的 强度 和 耐久 性 的 增加 ， 因 为 偏 载 到 具 的 小 端 时 具 
. O ni (2) ANSI/AGMA 2005-D03 选 螺旋 角 的 原则 通 
о Y T 常 所 选 有 值 ， 应 使 = ~2; 对 于 速度 高 、 要 求 噪声 低 
4 Дей 卓 传 动 平稳 的 情况 ， 最 好 使 sup>2。 不 过 ep<2 也 是 多 
参考 点 螺旋 角 B， 根 据 要 求 的 纵向 重合 度 ғ, 和 ЕАО. ер 仍 由 图 13-11 查 得 。 
允许 的 轴 向 力 确定 。 螺 旋 角 大 传动 平稳 ， 但 轴 疝 力 大 。 (3) 摆 线 齿 锥 齿轮 的 螺旋 角 “ 克 ” 制 推荐 B, = 























(1) 格 利 森 制 推荐 的 螺旋 角 一 般 工 业 用 锥 齿轮 
B 二 35°。 和 车辆 和 航空 用 弧 齿 锥 齿轮 可 参照 表 13-37 选 取 


























30°~35°;“ 奥 ” 制 推荐 , 轴承 能 承受 较 大 轴 向 力 的 
情况 ， 可 增 至 В, =40。。 






































































































































. 1470 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
纵向 重合 度 sp 
1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 
14 
13 
12 
11 
10 
29 
ЕУ 

> 8 

7 3.0 

б 2.5 
5 

2.0 

4 0.5 

А 1.5 
24 

2 10 

10 15 20 25 30 35 40 45 50 
螺旋 角 В/(7) 
Е 13-11 弧 齿 锥 齿轮 的 纵向 重合 度 e, 


5. 锥 齿轮 的 变 位 

(1) 锥 齿轮 的 高 变 位 ” 锥 齿轮 高 变 位 概念 与 渐 
线 圆柱 齿轮 的 相同 ， 取 小 齿轮 高 变 位 系数 x >0， 
大 齿轮 高 变 位 系数 x, = -xi。 各 种 齿 制 高 变 位 的 目的 
都 相同 : 使 小 齿轮 避免 根 切 ; 相配 两 轮 齿 面 磨损 均 
匀 。 但 变 位 系数 的 计算 方法 各 不 相同 。 

(2) 锥 齿轮 的 切 向 变 位 ”与 加 工 圆柱 齿轮 不 同 ， 






























































锥 齿轮 的 凸 面 和 四 面 分 别 用 内 刀 和 外 刃 加工， 可 以 通 
ИЙЛЕ Л УНЫН, БЕЛЕ ОШОЛ. БЕРЕЛЕ ШИ 
称 为 切 向 变 位 量 wim,。 本 音 对 各 种 齿 制 采用 统一 的 











切 向 变 位 系数 代号 x,。 

一 般 取 小 齿轮 的 切 向 变 位 系数 xu>0， 大 齿轮 的 
切 向 变 位 系数 x, =-xu。 切 向 变 位 的 目的 是 使 小 齿轮 
齿 厚 增加 和 大 齿轮 齿 厚 减少 相同 值 sums， 从 而 使 相 





























配 两 轮 的 齿 形 系数 相等 ， 抗 弯 强 度 接近 。 








直 齿 和 弧 齿 锥 齿轮 的 切 向 变 


立 系 数 va 由 线 图 或 








经 验 公 式 确 定 。 摆 线 具 锥 齿轮 则 在 计算 齿 形 系数 时 迭 








代 求 
6. Ж 





点 村 的 圆周 力 Кы (N) 为 


F 





解 Хи 值 。 


轮 的 作用 力 和 螺旋 方向 


























(1) 锥 齿轮 齿 面 上 的 作用 力 ” 作 用 在 具 面 参考 
mii = 2000T;/d,, (ií = 1, 2) 
式 中 7 一 一 轮 i (小 齿轮 i=1， 大 齿轮 i=2) 的 转 
Ж (М.а); 
轮 i 参考 点 分 度 圆 直径 (mm)。 


mi 


= 





径 向 力 Fi 和 轴 向 力 F, 的 计算 公式 见 表 13-38。 


F... 和 Кд 为 了 








E 时 ， 分 别 指 


别离 开 中 心 和 向 小 端 。 








向 中 心 和 大 端 ; 为 负 时 分 









































表 13-38 齿轮 i 上 的 径 向 力 和 轴 向 力 
受 力 齿 面 ш Hi ш ” 面 
图 形 
Т 小 ДЕ 小 
螺旋 方向 右 旋 左旋 右 旋 左旋 
| 主动 道 时 针 顺 时 针 ШЕ 一 
旋转 方向 - 
从 动 一 一 逆 时 针 顺 时 针 








AS 220 
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1471. 





(8) 








р гапа cos6i tana cos6i 
径 向 力 /N Кан = В | -tanB,,sinëó, Fam Жаз + tanB,,isinó, 
cosB,,, соя), 
(апа, віпб; tana sinó, 
轴 向 力 /N Еа = P | = + tanB „созд, Fs = Кып е = (ап, совб; 
cosB л; соя), 








表 图 箭头 所 示 为 主动 轮 凹 





面 与 从 动 轮 凸 





注 š 











(2) 锥 齿轮 的 螺旋 方向 


从 动 大 齿轮 的 凸 面 咕 合 








主动 小 齿轮 


时 ， 两 轮轴 向 力 指 向 








各 自 的 大 


端 ， 齿 侧 间 际 有 增 大 趋势 ， 轮 齿 不 会 卡 死 ， 作 为 承受 





4 K ak fa 
动 大 齿轮 的 凹面 ， 
作 面 。 

如 图 
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13-12 所 示 ， 小 齿轮 从 大 端 看 、 大 齿轮 从 正 











(( 
ДА 














的 工作 面 比较 安全 。 主 动 小 齿轮 的 凸 面 和 从 
只 能 作为 承受 较 小 载荷 的 非 工 


面 路 合 时 ， 此 轮 的 旋转 方向 。 
的 凹面 与 


面 (小 端 ) 看 ， 顺 





时 针 转 动 时 ， 为 使 小 齿轮 凹面 为 


工作 面 ， 取 小 齿轮 左旋 、 大 齿轮 右 旋 ; 道 时 针 转 时 ， 
取 小 齿轮 右 旋 、 大 齿轮 左旋 。 


13.3 旧 格 利 


森 制 弧 齿 锥 齿轮 设计 





考虑 到 一 些 厂家 仍 沿 


д: 
А 








用 旧 格 利 森 制 设计 弧 齿 锥 





轮 和 零度 锥 齿轮 ， 本 节 介 绍 其 几何 设计 方法 。 


13.3.1 弧 齿 锥 














般 工业 
径 初 值 d1。， 而 汽车 











齿轮 主要 参数 初 算 


锥 齿轮 ， 先 给 出 小 齿轮 大 端 分 度 圆 直 


弧 齿 锥 齿轮 则 先 给 出 大 齿轮 大 端 分 








度 圆 直径 初 值 4», 








计算 顺序 略 有 不 同 ， 详 见 表 13-39。 





































































































































































































































































































































































































аи ж 13-39 的 序号 中 ,一 般 工 业 用 弧 齿 锥 齿轮 8 二 
35°， 车 辆 和 航空 用 齿轮 则 由 表 13-37 选取 ， 应 使 纵 
9 向 重合 度 621.25. 
Б И 
13.3.2 弧 齿 锥 齿轮 几何 参数 计算 
13-12 主动 小 锥 齿轮 的 旋转 方向 
和 此 的 螺旋 方向 (1) 弧 齿 锥 齿轮 几何 参数 计算 表 见 表 13-40。 
表 13-39 弧 齿 锥 齿轮 主要 参数 初 算 
序号 名 称 符号 和 单位 计算 公式 和 说 明 算 例 
1 轴 交 角 B/(°) 90° 
2 原始 齿 数 比 初 值 uo uo = 120 3.05 
I 参数 小 齿轮 转 矩 - 业 | Т/Х. 850% . m 
хит 汽车 | Т,/М-т 
д 小 齿轮 大 端 分 度 圆 直径 初 值 ур dio/mm 5 13-5 和 图 13-6 查 得 123.30 тт 
大 齿轮 大 端 分 度 圆 直径 初 值 | 汽车 | dj0 /mm 到 13-7 查 得 
工业 13-42 和 图 13-9 查 得 15 
5 小 齿轮 齿 数 = | z Ф ШЕ 9 915 mm 
汽车 | 表 13-43 查 得 
6 大 齿轮 齿 数 2; 2 =uoz(( hi) 46 
J =4/. ? 
; 天 端 端面 模 数 上 ын т, 10/21 8. 2200mm 
汽车 | т,-4,/2; 
віһУ 
8 小 齿轮 分 锥 角 6,/(9) $, = ча) 18. 0605 ° 
25/23 + соѕ5 
工业 | Е-0.54,,/іпб, 198. 8578mm 
9 端 锥 距 R/ 
хин 汽车 ) аш R=0.5d, /sin( X-8, ) 
850° 取 0. ЗА 和 10m, 中 小 者 57. 1500 mm 
10 Жу b/mm 
B=0° b=0.25R 
; 见 表 13-37, 保证 se 21. 25, р 由 图 
11 їй /(% 35° 
мды а 13-11 #49 
ОЯ H BM т, ЕТЕЛ 4, Ж b fi 
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(2) 表 13-40 的 说 明 





















































3) 表 中 给 出 大 齿轮 齿 顶 高 h,, 值 ， 昔 






































效用 









































































































































































































































1) 此 表 适 用 于 弧 齿 锥 齿轮 (8550) 和 零度 锥 齿 高 变 位 系数 相同 。 公 式 中 只 出 现 小 齿轮 切 向 变 位 系数 
轮 (B=0) 的 几何 参数 计算 。 Xx， 以 xw=-xu 代 换 了 大 齿轮 切 向 变 位 系数 。 

2) 除 螺 旋 角 BB 以外， 以 齿 的 大 端 为 计算 基准 ， 4) Ж 13-40 的 序号 9. B= 0 时 ,小 齿轮 切 向 变 
各 符号 中 略 去 表示 大 端的 下 标 “e”。 螺 旋 角 8B 按 位 系数 xu 按 图 13-13 取 值 ， 其 中 当量 90° 传 动 比 iL, = 
参考 点 M (一 般 为 具 宽 中 点 ) Ж, [zycos61/(zicos6, )] °; 8 = 0 ШЇ, x, ЖИІ 13-14 
ËR “m”, 取 值 。 

表 13-40 ” 弧 齿 锥 齿轮 几何 参数 计算 
序号 名 称 符号 和 单位 计算 公式 和 说 明 ш а 
小 齿轮 大 齿轮 
原 始 参 数 
1 ЖЖ 2 见 表 13-39 的 序号 5 和 序号 6 15 46 
2 大 端 端面 模 数 m,/mm 1,48 13-39 的 序号 7 8. 22mm 
3 И Е b/mm 见 表 13-39 的 序号 10 57. 15mm 
Р КООРТ 850° һ: 0. 85( 见 表 13-30) 0. 85 
B=0° 1.00( 见 表 13-30) 
5 ТИЙ ЖЖ є* 0. 188( 7,32 13-30) 0. 188 
6 法 向 压力 角 а,/(9) 20( Ж 13-30) 209 
7 工作 齿 高 h'/mm h'=2h/ т, 13.9740mm 
8 # 2 ff. х/(9) 1,42 13-39 的 序号 1 90° 
9 切 向 变 位 系数 х; 1 图 13-13 和 图 13-14 线 图 查 得 0.12 -0. 12 
10 螺旋 有 有 B/(°) 见 表 13-39 的 序号 11 35° 
11 螺旋 方向 1 图 13-12 按 主动 轮转 向 确定 左旋 右 旋 
几何 参数 计算 
12 大 端 分 度 圆 直径 4,/тт а, = тг, 123. 3000mm| 378. 1200mm 
13 | 分 锥 角 6,/(°) i — аа 18.0605° | 71. 9395° 
14 大 端 锥 距 R/mm 见 表 13-39 的 序号 9 198. 8578mm 
15 大 端 齿 距 p/mm p= Tm, 25. 8239mm 
0. 392,080, 
850° ho = "(о 46 + — Те ) 4. 1221mm 
16 | 大 轮 齿 顶 高 h. mm 
0. 46z1 cos6， 
B=0° he "(о 54 + а, 
17 小 轮 齿 顶 高 h. /mm hi =h'-ho 9. 8519mm 
18 W Ti [a] Bg: с/тт с=с* т, 1. 5454mm 
850° h=h'+c 15.5194mm 
19 全 齿 高 h/mm 
B=0° h=h'+c+0. 05 
20 齿 根 高 hi/mm há =h-h,; 5. 6675mm | 11. 3973mm 
B#0° Ө, =arctan( hs/R) 1.63259 | 3.2803° 
21 齿 根 角 06/(°) 
B=0° Or=arctan( h; /R)+AQ0, 
22 顶 锥 角 6,/(9) 6,,-6%0,;6,,-6,%0, 21.3408% | 73. 5720° 
23 ЖЕ 6,/(%) б,-6;-0; 16. 4280° | 68. 65929 
24 顶 圆 直径 d ,/mm d = d,+2h icos6， 142. 0330mm| 380. 6759mm 
25 冠 顶 中 A, /mm А„ = Reosó,—h.isinë, 186. 0057шш| 57. 7310mm 
26 | 大 端 理论 弧 齿 厚 s, /mm 2 каннын 16.444.3mm_ 9. 3796mm 
Эг °з 
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切 向 变 位 系数 zti 


0.24 


0.22 


切 向 变 位 系数 xfi 


0.0455 


0.02 
\ 
















































































15 


























30 及 其 以 上 
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图 13-13 ДАЕ АЈЫ 1 
(а,=20°, 8=35°) 
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小 此 ЛИ 
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13-14 ”零度 齿轮 的 切 向 变 位 系数 (a, =20°) 
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5) 表 13-40 的 序号 21。 无 根 切 最 大 齿 根 角 Өш, В=0, а, =20° 时 ， 齿 根 角 修 正 量 ЛӨ (°) 由 下 
由 图 13-15 查 得 。 求 得 的 齿 根 角 应 小 于 Өм, (8. 式 求 得 
10 
Ө. = 111.13 25.20 т, 5.93 
9 I 2, 5 2,( tanó, + tanó,) z m, 
4 式 中 zz 一 一 展 成 齿轮 1 和 齿轮 2 的 冠 轮 齿 数 。 
一 5 
з й кү =. 
М 7 Wo/ е Р sinó, sinó, 
š АУ қу i 
= 6 ВИДО 
5 | 13.3.3 ” 弧 齿 锥 齿轮 的 当量 齿轮 和 重合 度 
& x 
5 ©, ы ы а ==: 
к > Ж 13-41 列 出 了 弧 齿 锥 齿轮 当量 齿轮 参数 和 重合 
£ 4 度 计 算 。 参 考点 MM 处 各 参数 符号 〈 除 螺旋 角 В 和 法 
БЕ 
= 向 模 数 m, 之 外 ) 引入 下 标 “m”， 在 当量 齿轮 各 参 
数 代号 中 引入 下 标 “v”。 
2 弧 齿 锥 齿轮 强度 校 核 ， 需 要 知道 刀 盘 名 义 直 径 
і du。 常 用 的 刀 盘 名 义 直径 d, (іп) ЖУ 3.5, 4.5, 
5、6、7.5、9、12、16 和 18。 表 13-41 的 序号 28 中 ， 
6354666665 Bz0° 时 ， 一 般 取 刀 盘 名 义 半径 等 于 或 略 小 于 齿轮 的 
ЛЕО С) 大 端 锥 距 А; B=0 ВА ИТЕ, ЖА b H 313-42 
图 13-15 弧 齿 锥 齿轮 许 用 最 大 齿 根 角 选取 刀 盘 名 义 直径 。 
Ж 13-41 弧 齿 锥 齿轮 的 当量 齿轮 参数 和 重合 度 计 算 
序号 名 Ж 符号 和 单位 计算 公式 和 说 明 -= 
= J [у ЛИ. Г У у 
С ⁄ СЕЕ КА лие | хи 
参考 点 М 处 齿轮 的 参数 
1 参考 点 锥 距 R, /mm К =R-0.56 170. 2828mm 
2 | 参考 点 端面 模 数 ma/mm | masmR,R 7. 0388mm 
3 | 参考 点 法 向 模 数 т../ша | mas =m.cosB 5. 7659mm 
4 参考 点 分 度 圆 直径 а /mm du=d,R, ZR 105.5823mm | 323. 7858mm 
5 参考 点 齿 顶 高 h. тт h. КК 8.4362mm 3.5298mm 
6 参考 点 齿 根 高 ha/ mm hai = h R ZR 4.8531mm 9.7596mm 
7 Фр ку 2] ВЕ [И] ZÉ In] ЭЙ ТАГ Ы Sma mm Smni S R С088/ К 11. 5347 пт 6. 5793mm 
端面 当量 齿轮 参数 
8 端面 当量 齿 数 Zo; 2,-2,/сояб; 15. 7774 148. 3770 
9 н, п, ТЕТІГІ 9. 4044 
10 端面 当量 齿轮 分 度 圆 直径 а „тт d = d. /соѕ, 111.0540mm 1044. 3996mm 
11 端面 当量 齿轮 中 心 距 а,/тт а,-0.5(4,жа,,) 577. 7268mm 
12 端面 当量 齿轮 顶 圆 直径 а,,/тт аа, +27 127. 9264mm | 1051. 4592mm 
13 端面 当量 齿轮 基 圆 螺旋 角 B. (°) В,,-агсвіп( sinBcosa, ) 32. 61462 
14 端面 当量 齿轮 压力 角 а,/(9) а, =aretan( tane, /cosB) 23.9568% 
15 端面 当量 齿轮 基 圆 直径 а /mm dui = d cosa, 101.4869mm | 954.4265mm 
16 端面 当量 齿轮 基 圆 齿 距 pa тат pa “Tm. cosa, 20. 2080mm 
wes ; 
ЕЯ ж-қ В = — L (dia Чы)" + (dz. 一 
17 ШЕННЕН ӘН ЖЕ gva/ mm 2 24. 9443mm 
Ф)%] - a sina, 
18 度 ғ.а Ы Du 1.2344 
19 ЕЕ EB ep = btan8/( тт) 1. 8096 
20 Eyy гу (sl tela)” 2. 1905 
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(Ж) 
序号 名 # 符号 和 单位 计算 公式 和 说 明 a 
“ғу УМ J TH 人工 
Ж 大 齿轮 
法 面 当量 齿轮 参数 
21 | 法 面 当量 齿轮 齿 数 2,,/тт 2.,-2./сов38 28.7040mm | 269. 9436mm 
22 法 面 当 量 齿轮 分 度 圆 直径 di/ mm d =4,,/ 0828 165. 5027 тт | 1556. 4589 тт 
23 法 面 当 量 齿 轮 中 心 距 а /mm а,-(а,4%4,,)/2 860. 9808mm 
24 | 法 面 当 量 齿 轮 顶 圆 直径 d... тат dad. t2h ы 182.3751mm | 1563. 5185mm 
25 | 法 面 当 量具 轮 基 同 直径 daa/mm | Фъы=Фысоза, 155. 5217mm | 1462. 5929mm 
1 
ee 12 - 4 0.5 а? _ 
26 | АВ | аша | бе ^з = 7 daa) (do 29. 4756mm 
4.0251 - a, sina, 
27 | 法 面 当量 齿轮 重合 度 Ban 2а. * © /соз В, ш 
B=0° 时 , 查 表 13-42 计算 得 
28 J] t # S ` € r тт B 闫 0° 时 ,一 般 取 к 值 接近 或 略 小 于 只 值 152.4mm 
29 Л Paoi/ mm Рр: = (0.12-0.24)m, 1.5mm 2. Отт 
注 : 本 表 的 原始 参数 见 表 13-40. 
表 13-42 ”零度 齿轮 的 刀 盘 名 义 直径 ТД Е Д ГВ, ЕА. ШКА с" 
齿 宽 b/mm 刀 盘 名 义 直径 do/in 和 法 回 模 数 m, 计算 齿 高 。 
7.94~12.70 3.5 2) 弧 齿 锥 齿轮 齿 数 少 (z <12) 时 ， 随 着 齿 数 减 
>12.70-23.81 6 ІР, АЛМАТЫНЫ ЖТА ЕЕ 
аа а ы 3) 高 变 位 系数 x， 和 切 向 变 位 系数 xi ， 与 日 格 利 
>34. 92~47. 62 12 森 制 有 所 不 同 。 
>47. 62~ 63. 50 16 
Е: lin=0.0254m。 13.4.1 直 齿 、 零 度 齿 和 弧 齿 锥 齿轮 的 变 位 
13.4 ANSI/AGMA 2005-D03 的 锥 齿 (1) 切 向 变 位 系数 x,， 小 齿轮 的 切 向 变 位 系数 
чыз ВЕ w 
轮 几何 设计 2 的 计算 式 为 
. 2 
美国 国家 标准 ANSI/AGMA 2005-р03 Ж, 1, ха--0.088%0.0921,,-0. 0044, 
零度 齿 和 弧 此 锥 齿轮 的 参数 选择 和 计算 方法 ， 与 我 国 ааа да ы, 
一 直 沿 用 至 今 的 旧 格 利 森 制 相 比 有 所 改进 ， 主 要 有 以 ” 大 具 轮 的 切 向 变 位 系数 zo = au o 
Ж: xu 值 也 可 以 根据 小 齿轮 齿 数 z 和 传动 比 加 ， 由 
1) 在 齿 线 参考 点 M (一 般 为 齿 宽 中 点 ) 处 的 法 图 13-16 查 得 。 
0.300 3 
分 У рде) 
42 2 4 分 б 
«А, 
0.250 
ж 2D АЗ 
Á +` 2 
0.200 
ТА 
2201150 
0.100 
0.050 
х11=0.088+0.092 і;-0.00411,--0.0016(г-30Хіз-1) 
01 2 3 4 5 6 7 


112=22/21 


图 13-16 小 齿轮 切 向 变 位 系数 Xi 
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(2) 大 齿轮 参考 点 МИША А, 与 基本 
齿 廊 齿 顶 高 系数 h* 不 同 ， 大 齿轮 参考 点 齿 顶 高 系 
数 k,， 是 用 以 确定 齿轮 的 高 变 位 系数 x| 值 的 ， 经 换 
算 可 得 











x =h'(1-2k.) 
k. 值 可 由 表 13-43 查 得 。 
表 13-43 中 ,i 为 3 关 90" 时 的 当量 90° 传 动 比 : 


ір-Гг;совб|/(2усовб,) 192 
齿 高 的 收缩 


(1) 齿 高 标准 收缩 ” 齿 高 标准 收缩 时 ,其 相配 两 
ЖАЯ Ж 20, (9) 的 计算 式 为 

20. = агсіап(л,, ZR.) + arctan(hes/R,) 

(2) 齿 高 非 标准 收缩 ” 弧 齿 锥 齿轮 的 大 轮 一 般 用 
双 面 法 加 工 ， 丙 槽 底 等 宽 。 贞 高 标准 收缩 时 ， 有 时 会 
使 大 轮 齿 厚 过 度 收缩 ， 相 配 小 齿轮 的 小 端 齿 槽 过 罕 ， 
粗 切 刀 齿 顶 很 窄 ， 寿命 低 。 为 了 使 大 齿轮 齿 厚 收缩 适 
当 、 增 加 小 齿轮 小 端 模 宽 ， 可 采用 双重 收缩 ， 此 时 齿 
根 角 之 和 为 











13.4.2 


















































































































































0, = ХӨ, -On 
2) 非 标准 收缩 时 的 齿 根 角 计 算式 为 
Ө = һә >0 hh 
gp = 20,0, 
式 中 h’ 一 一 参考 点 工作 齿 高 。 


13.4.3 ” 锥 齿轮 的 最 小 和 最 大 法 向 侧 际 


锥 齿轮 的 最 小 和 最 大 法 向 侧 际 见 表 13-44。 

按 大 端 端面 模 数 m. 和 人 齿轮 精度 等 级 ， 由 表 13-44 
查 得 大 端 法 向 齿 侧 间 隙 最 小 值 和 最 大 值 。AGMA 精度 
等 级 规定 : 13 级 精度 最 高 ; 4 级 精度 最 低 。 


13.4.4 ” 直 齿 、、 零 度 齿 和 弧 齿 锥 齿轮 主要 参 
数 初 算 
锥 齿轮 主要 参数 的 选择 和 初 算 顺 序 与 表 13-39 
(НОЛА ЕЕЕ) 相似 。 本 算 例 为 弧 齿 锥 齿轮 ， 
对 其 初 算 与 表 13-39 有 以 下 不 同 之 处 : 
Ж 13-4 锥 齿轮 的 法 向 齿 侧 间隙 (大 端 度量 ) 
(单位 ，mm) 


法 向 此 侧 间 辽 六 win Ја 

















































































































































































































20, = [ ==) ат АСМА 4-9% [АСМА 10-13% 
R Хапа cosB ro б 
1.00- 1.25 0. 05-0. 08 0. 03-0. 05 
то илахе, >1.25-1.50 0.05-0.10 0. 03-0. 05 
双重 收缩 有 时 又 会 导致 从 高 过 度 收缩 ， 此 时 采用 51502200 0082013 005010 
Jt T bR E W 38 Т ХУ GE 2 [Н 09 J ЕР J 6 —— РТ >2.00-2.50 0.08-0.13 0.05-0.10 
根 线 收 缩 ， 其 齿 根 角 之 和 20, 的 计算 式 为 >2.50-3.00 0.10-0.20 0.08-0.13 
20, = 1.330. >3.00-4.00 0.13-0.25 0.10-0.15 
表 13-43 大 办 参考 点 齿 顶 高 系数 >4.00-5.00 0.15-0.33 0.13-0.18 
>5. 00-6. 00 0.20-0.41 0.15-0.20 
齿轮 类 型 小 齿轮 齿 数 милы >6.00-8.00 0.25-0.46 0.20-0.28 
2 高 系数 k, >8.00-10.00 0.33-0.56 0.25-0.33 
直 齿 锥 齿轮 212 0. 210+0. 290/1 >10. 00~ 12. 00 0.41-0.66 0.30-0.41 
零度 齿轮 213 0. 210+0. 290/1 >12. 00-16. 00 0.510. 81 0.380. 51 
>12 0. 210+0. 29041,2 >16. 00-20. 00 0.69-1.07 0.51-0.66 
11 0. 210+0. 280/i 2 >20. 00-25. 00 0.81-1.17 0.61-0.76 
10 0. 175+0. 260/12 
弧 齿 锥 齿轮 9 0. 145+0. 235/112 1) # 13-39 的 序号 3 和 序号 4, АМІ/АСМА 
8 0. 130+0. 195/; 2 2005-D03 规定 ， 根 据 小 齿轮 转 矩 Т, ЯНАЖ су, HES 
7 0. 110+0. 160/12 13-5 和 图 13-6 查 得 dio 值 ， 取 其 中 大 者 为 小 齿轮 大 端 
6 0. 100+0. 115/i 2 分 度 圆 直径 初 值 。 
2) 表 13-39 的 序号 5。 小 齿轮 齿 数 由 表 13-34 和 
齿 根 角 之 和 30 应 取 590% 和 30 之 间 的 较 小 图 13-9 查 得 。 
值 ， 即 3) 表 13-39 的 序号 10。 由 图 13-10 ДО ЬЯ, 
20, = шіп(>0,,20,) 要 求 5<0. ЗА, ЯП Ь<10т 
齿轮 的 齿 根 角 按 下 面 公式 计算 : 4) 表 13-39 的 序号 11。 所 取 螺 旋 角 6 值 ， 应 使 

















1) 标准 收缩 时 的 齿 根 角 计算 式 为 
Ө = arctan(he ZR, ) 


m 











шә 





向 重合 度 ep 2.0, е 值 由 图 13-11 查 得 。 
本 算 例 的 各 初 值 与 表 13-39 的 相同 。 
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13.4.5 直 齿 、 零 度 齿 和 弧 齿 锥 齿轮 几何 参 


数 计算 


(1) 几何 参数 计算 表 
(2) 表 13-45 的 说 明 




















见 表 13-45, 





几何 参数 计算 。 用 于 直 齿 时, m, =m、B=B. = 0°、 
a =a， 用 于 零度 上 从 时 ,B=0°。 


2) 表 13-45 的 序号 25。 i 为 390° 锥 齿轮 副 的 


当量 90° 传 动 比 。 








3) 表 13-45 的 序号 32。 非 标准 收缩 时 ， 取 30， 










































































































































































1) 表 13-45 用 于 直 齿 、 零 度 齿 和 弧 齿 锥 齿轮 的 和 Y6. 两 者 中 较 小 值 为 相配 两 齿轮 齿 根 角 之 和 。 
Ж 13-45 直 齿 、 零 度 齿 和 弧 齿 锥 齿轮 几何 参数 计算 
к л та. + ) 
— в Ж . 计算 公式 和 说 明 — — 
原始 参数 

1 | 轴 交 角 5/(9) | 表 13-39 的 序号 1 90° 
2 | 2; 4213-39 的 序号 5 和 序号 6 15 46 
3 | 大 端 端面 模 数 ma/mm | 表 13-39 的 序号 7 8. 22mm 
4 | 齿 宽 b/mm 表 13-39 的 序号 10 57. 15mm 

直 齿 和 零度 齿 :h* =1 
5 | 齿 顶 高 系数 h; 弧 齿 :z1 宇 12 时 hh* =1 1 

z1<12 时 见 表 13-29 
гды I 直 此 和 零度 齿 :c* = 0. 25 

6 | 项 隙 系数 с“ СН е" 0.2567 0. 25 

直 具 :a, =а= 20° (9 а=25°) 
7 | 法 向 压力 角 a (°) | 零度 齿 :a, =22"30'( 或 w, =25°) 20。 

弧 齿 ;a, = 20° 
8 | 传动 比 22 12 223/41 3. 0667 
ОНЕ 4 ха = — 0. 088 + 0. 0924, - 0. 00412, + 0. 0016 бї 

(21-30) (11-1) ЭНА 13-16 查 得 
10 | An Br BJ 12 In] 18 BI [8] Ba т ІН 3213-44 查 得 0.33mm 
11 | 螺旋 角 B/(°) 见 表 13-39 的 序号 11 355 
12 | 螺旋 方向 由 图 13-12 按 主动 轮转 向 确定 左旋 右 旋 
13 | 刀 盘 名 义 半 径 ro/mm уры 152. 4mm 

弧 齿 :ro 接近 或 略 小 于 А, (8 

几何 参数 计算 

14 | 大 端 分 度 圆 直径 dj/mm | а= тс; 123.300mm | 378. 12mm 
15 | 分 锥 角 8,/(%) ааа ТЕР 18.0605° | 71. 9395° 
16 | 大 端 锥 距 R./mm | 表 13-39 的 序号 9 198. 8578mm 
17 | 参考 点 锥 距 R. /mm | R, =R.-0.5b 170. 2828mm 
18 | 参考 点 端面 模 数 mi/mm | т.-т.В,/К, 7.0388mm 
19 | 参考 点 法 向 模 数 m. /mm | m, =m,,eosB 5.7659mm 
20 | 参考 点 分 度 圆 齿 距 pu/mm | р,-тт,, 22.1131mm 
21 | 参考 点 工作 齿 高 hi /mm | h'=2h” т, 11. 5317mm 
22 | ШЖ c/mm | с=0. 25А т, 1. 4415mm 
23 | 参考 点 全 此 高 hmm | h, = 有 +c 12.9732mm 
24 | 参考 点 分 度 圆 直 径 du/mm | б=т; 105. 5823mm |323. 7858mm 
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(Ж) 
г 符号 和 ГЕТ 
М 名 Ж неч 计算 公式 和 说 明 
+ HL, 小 齿轮 大 齿轮 
几何 参数 计算 
25 | 当量 90。 的 传动 比 15 i= [2,0050 ,/(2,с050, рир 3. 03667 
26 | 参考 点 大 齿轮 齿 顶 高 系数 k, H Ж 13-43 公式 计算 0.2408 
27 | 参考 点 齿 顶 高 һы/тт | у= Лә аә =. 8.7545mm | 2.7773mm 
28 | 参考 点 齿 根 高 атт | hi =h а о = о 4.2187mm | 10. 1959mm 















































hi. ДИ 
29 | 标准 收缩 时 齿 根 角 之 和 3530/(°) | 20. -ae 人 = Í ) ЕЗ 4. 84589 
__ 90т ағ К „51168 
30 | 双重 收缩 时 齿 根 角 之 和 20,/(°) | 50, = (1- 4.4811° 
К tane, cosB гу 

31 | 倾斜 齿 根 线 收 缩 时 齿 根 角 之 和 501./(°) | 20,-1.320, 6. 2995° 
32 | 非 标准 收缩 时 齿 根 角 之 和 S50/(°) | 20,=min( 0, ,30.) 4.4811° 

标准 收缩 

齿 根 角 9./(°) On =arctan( Вы /Rn ) ,gp = Х0,-01 
33 | АЖА 7? ЕУ 1. 0792° 3.4019° 
| 非 标 准 收缩 

On =... EO/ hs, ,gp = 0-0, 
34 | 顶 锥 角 бш/(°) | 61=61+0n ,6,=6,+0n 21.4623° | 73.0187° 
35 | 根 锥 角 б,/(9) | 6n=61-0n,6n=6,-00 16.9813° | 68. 5377° 

Ре h. “һы +0. 5 ап, 

36 | 大 端 齿 顶 高 h... mm 10.4531mm | 3. 3156mm 

ha. = Вә +0. Sbtan@,, 
37 | 大 端 齿 根 高 һы /mm h. “һы +0. Spbtang0i 4. 7570тт |11. 8945mm 
38 | 大 端 工作 齿 高 h'/mm = th, 13.7687mm 
39 | Ж W Es һ,/тт h. = thi, 15.2101mm 








40 | AMB Не 











ds/mm | d. =d +2h icos6， 


143. 1761mm |380. 1758mm 





41 | 冠 顶 距 


Аш mm A, =R.cosó;—-h.. sinó, 


185.8193mm | 58. 4978mm 
































Saa = 0. 5р„соз@— (№, -ham )tana, 
42 | 参考 点 无 侧 隙 理论 法 向 弧 齿 厚 Sm mm хт 11. 8490тт | 6. 2650 тт 

Smnl =P 058—5 2 

s 2R, rosinB—R? +R2 
43 | 大 端 螺旋 角 B./(°) | B=acsin[|— ^^ 41. 6965° 
2 ro 
- Sani 
6а:, 
44 | 参考 点 法 向 纺 齿 厚 зым mm Ж 11.6871mm | 6. 1276mm 
[ К/К, 
cosa cosB/cosB. 

45 | БЖ ДАТЫ hs /mm ТЕ -һ,/%0. 2552. ,совб,/а,., 9.0705mm | 2. 7867mm 


13.5 摆 线 齿 锥 齿轮 几何 i 


4 两 种 齿 制 均 为 长 幅 外 摆 线 等 高 
; 有 相同 的 基本 具 廊 参 


; 都 用 连续 分 度 双 面 法 铣 此 














受 计 


数 。 以 这 些 共同 点 为 基础 ， 





选 两 者 中 较 好 的 方法 ， 

















套 适 用 于 “ 克 "“ 奥 ”两 种 齿 制 摆 线 齿 欠 齿 轮 统一 
摆 线 具 锥 齿轮 有 克 林 根 贝尔 格 制 和 奥 利 康 制 两 种 ， 几何 设计 方法 。 he 











刀具 结构 和 参数 不 同 ， 

















一 的 几何 设计 方法 中 仍 保留 两 种 齿 制 的 i 


选择 变 位 系数 的 准则 不 同 ， 在 统 


这 些 特点 。 











































































































第 13 章 ” 锥 齿轮 传动 1479. 
қ А 51% 4 а,-760тп, НГ “ УТ. T 75 Н], 
13.5.1 摆 线 齿 锥 齿轮 主要 参数 初 算 Құла 
只 能 用 “ 克 ” 制 。 
齿轮 主要 参数 初 算 见 表 13-46。 算 例 大 端 节 圆 直 
Ж 13-6 ” 摆 线 齿 锥 齿轮 主要 参数 初 算 
序号 名 称 符号 和 单位 计算 公式 和 说 明 算 例 
1 加 六 "T 90° 
原 交角 Х/(°) 0 
2 18 传动 比 和 齿 数 比 理论 值 i120 ,Uo uo = 1120 6 
3 2 主动 小 齿轮 转速 ni/(r/min) 1000r/ min 
ЕТУУ Т//Меш 5000N ш 
5= 90° 1 
š 大 齿轮 大 端 节 圆 直径 4 3 759. 3403mm 
Ж 端 节 圆 直径 „тат А и 
т (ys = 1000, ( 一 | Ул, 取 760mm 
1-ш 
X =90° hf 
жыға ві У 
ие arcta | пз) 
6 | 大 齿轮 节 锥 角 初 值 8,/(%) 80. 53779 
5S>90° 时 
в11(180°- У) 
6,0= агсіап |— | 
1/ш-сов(1809-Х) 
7 | 大 齿轮 大 端 节 锥 距 初 什 Ra/mm | R¿=0.542/sinë; 385.2416mm 
轻 载 .中 载 传动 
Ь=(0.2-0.29)Ку 
8 齿 宽 b/mm _ 22 110тт 
重 载 传动 
b=(0.29~0.33)R, 
硬 齿 面 重 载 齿轮 
参考 点 法 向 模 数 т„=(0.1-0.14)Ь 
9 Z 2 sÀ, ÚS [n] Ж т,/тт 10.5 
i JIR 84k IR ini 18 46 и 
т, = (0. 083~0.1)Ь 
10 | 参考 点 螺旋 角 初 值 Вм/(°) | 一般 Bo=30°~45° 359 
(4-бөіпб0) соғ 0 
др 8.471 
11 | 小 齿轮 齿 数 2 пот, 
ж 9 
ЛЕ А „г 25 
12 хижи 2; 2 =zozl, 加 以 圆 整 54 
13 齿 数 比 u ил2,/2| 6 
14 | 传动 比 误差 百分比 Аі, Аі,-100(и-ш)/ш 0 
У<90° 
ві 5 
6) =arctan [ га) 
7 1/и%совУ 
15 | 大 齿轮 节 锥 角 8у/(°) 80. 53779 
2>90° 
| sin( 1809-У) | 
8; = arctan | 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 
Б 1/ш-сов( 180%-У) 
z um 
16 | 参考 点 螺旋 角 В„/(°) ва". 29. 5060° 
d o bsinó; 
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13.5.2 摆 线 齿 锥 齿轮 几何 参数 


几何 参数 计算 的 原始 参数 
原始 参数 表 ” 见 表 13-47。 


13. 5.2.1 
(1) 





(2) 表 13-47 的 说 明 
1) 摆 线 齿 锥 齿轮 两 种 齿 制 ， 刀 盘 参 数 和 变 位 系 
数 必 须 分 别 选择 或 计算 。 序 号 的 下 标 “k” 和 “o” 


分 别 表示 “ 克 ” 制 和 “ 奥 ” 制 。 

















ЖУЗ. JR RN 
为 标准 范围 ， 粗 点 线 为 扩展 范 





2) 表 13-47 (17 -19,), НІН 13-17 和 图 13-18。 
按 齿 轮 参 考点 法 向 模 数 т, КИДАН ЕУ, ЖЛЕ ЛЯ 























ІЗ 











应 接近 参考 点 法 向 模 数 。 


点 法 向 模 数 m 




















3) 表 13-47 (17,-19,). H 
选择 刀 盘 参数 





п? 


Ін) hyo о 


Ж 13-47 ” 摆 线 齿 锥 齿轮 几何 参数 计算 的 原始 参数 


模 数 m,。。 图 中 实 线 
。 所 选 刀 齿 模 数 т, 





表 13-48， 根 据 参 考 


Tos 20 ЖЛ S TD SA 














































































































































































































序号 名 称 符号 和 单位 说 明 算 例 
1 | 大 轮 大 端 节 圆 直径 4 mm 见 表 13-46 的 序号 5 760mm 
2 | 轴 交 角 5/(°) 见 表 13-46 的 序号 1 909 
3 Жей b/mm 见 表 13-46 的 序号 8 110mm 
4 | 参考 点 螺旋 角 B./ (°) 见 表 13-46 的 序号 16 29. 5060° 
5 | 参考 点 法 向 模 数 m /mm 见 表 13-46 的 序号 9 10. Smm 
6 | 小 轮 齿 数 2 见 表 13-46 的 序号 11 9 
7 Кен 2; 见 表 13-46 的 序号 12 54 
8 | 齿 数 比 u 见 表 13-46 的 序号 13 6 
9 | 法 向 压力 角 в„/(°) «„=20 20° 
10 | 具 顶 高 系数 hš h: =1 1 
11 | 项 院 系 数 є* є* =0.25 0.25 
12 | ФЕН j, mm ј, 20. 05+0. 03т, 0. 3mm 
13 | 小 轮 螺旋 方向 按 图 13-12 选取 左旋 
14 | 大 轮 螺旋 方向 按 图 13-12 选取 右 旋 
15 | 分 锥 角 修 正 量 А6/(9) ЖИЕ Л5=0, Ж 13-51 的 序号 20 得 终 值 0 
16 | ДШ AMK852 

克 林 根 贝尔 格 制 
17, (ЛЫ УА ro/mm 210mm 
Ж m = m, ,根据 铣 齿 机 型 号 按 图 13-17 和 
18, | 刀具 组 数 2, 5 
图 13-18 选取 

19 | ЛЕ mo/ mm 10mm 

20, | 小 轮 高 变 位 系数 хі ЖИН х, =0.5, 由 表 13-51 得 终 值 0. 54 

21, | 小 轮 切 向 变 位 系数 х1 ЖИН х= 0.1, н Ж 13-58 迭代 得 终 值 0. 034 

奥 利 康 制 

17, | ИЛА ХК ro/mm 

18, | ТАЯ 20 按 表 13-48 选取 

19, | 刀 齿 节点 高 度 hwo/ mm 

20。 | 小 轮 高 变 位 系数 х 初 值 x = 0.5, Н 13-51 的 序号 23 得 终 值 

21, | 小 轮 切 向 变 位 系数 ху 初 值 xy = 0.1, 8 13-58 迭代 得 终 值 
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Л 参考 点 法 向 模 数 mn/mm 
半径 | > 3 4 5 678910 20 30 
то/тт 15 25135145) | 15 25 
= 1. L. L.L ma 人 nn L L LI L LLL I LLLLILLLL 
a 55 ео о ... 
| 100 аа. 
Z| 135 中 | 
© 
# 55 ...4..-» 
ы 100 
Z| 135 
55 т e ө ç е e eo o eo оо © е р |е е 
Ф 8) 100 рер 
到 ¿| 135 
5 > 
ч < 170 444. 
起 210 ||» 
QQ 
2 135 
8| 1⁄0 
š 210 рр ЕЕ ЕР 
2) 260 
е 270 ° ф ——— 
т 350 
2) 49 тен ша кен ° 
3.6 7 
ЛА ттт 1.2 [1.5 |1.812.2|2.6(3.24—4| 5|6 810 112114117 |20|23/27 |32 
13-17 ” 克 林 根 贝尔 格 刀 盘 г, zj 和 m, 选择 范围 之 一 
标准 范围 . ЛЕА 
刀 盘 半径 / 参考 点 法 向 模 数 mn/mm 
刀 齿 组 数 1 2 3 4 5 67 8910 20 30 
п/у |0.25 0.5 0.75 1.5 2.5 | 3.5 15 25 
mmm ШШ аро 
m | 25/10) 
= | 30/3 
& 40/3 э ооо е 
30/3 
5 55/5 
о 75/5 
2 100/5 
т 135/5 
=l 75/5 
= 5 | 1005 
起 只 | 135/5 
© 1705 
x. | 135/5 
7 170/5 
> | 210/5 ------” 
< | 260/5 ІІ. 
СІ өө 
= | 270/3 
Т | 3503 
> | 4503 . 
< 1.15 l: | 
1.0) [13115 : 
ЛИ тутт М2 |М [8222632] 4 | 5|6[[ 8|10 1214 1202322 32 







































































0.30.40.50.6070.80.9 


13-8 克 林 根 贝尔 格 刀 盘 /,、Zz6。 和 m, 选择 范围 之 二 
` 扩展 范围 
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. 1482. 机 械 设 计 师 手册 ( kL JE) 
Ж 13-48 奥 利 康 刀 盘 参数 系列 
模 数 范围 т,-1.5-4,5 т,-4.5-8.5 т,-5-10 
刀 齿 尺寸 HxB= 9x7.5 HxB=17.5~13.5 HxB=20x16 
刀 盘 代号 2-% һо 刀 盘 代号 2%-% hwo ЛК zo -ro ho 
FS5-62” 124 
FS7-88 124 
Л Е55-39% 119 Е59-110 109 (Е559-132) 
FS7-49 119 FS11-140 109 FSS11-160 116 
FS11-74 119 FS13-160 109 FSS13-181 116 
FS13-88 119 (FS13-181) 
ЛЖ 8 ë 164° 10 £ 20 个 4 £ 8 + 
(0) ЖЖ т,-(1.5-3.75) шш, 
@ В т, = (4.5-7. 5) тт, 
表 13-48 +, т„, ЛЮ (ЛИЯЯЛЫ) H. Л 1) 计算 表 见 表 13-49, 
Жей (ЛИЛ) В, г, 和 刀 齿 节点 高 hwo 的 单位 2) 表 13-49 的 说 明 
Ву mm。 刀 盘 类 型 分 FS 和 FSS 两 种 系列 。 每 一 @) 9 13-49 的 序号 12。 刀 位 已 必须 在 铣 齿 机 多 
20-7 组 合 有 一 套 加 工 左 旋 小 齿轮 和 加 工 右 旋 大 齿轮 许 范 围 内 。 克 林 根 贝尔 格 不 同型 号 铣 齿 机 刀 位 最 小 值 


ЛЖ 
即 两 套 








13.5.2.2 摆 线 齿 锥 齿轮 几何 参数 计算 


(1) 节 锥 面 参数 、 冠 轮 参 数 计算 及 齿 面 刊 伤 和 楼 


， 一 套 加 工 右 旋 小 齿轮 和 左旋 大 齿轮 的 刀 礁 ， 
四 个 刀 盘 。 











min 和 最 大 值 E... 0452 13-50。 


@ ж 13-49 的 序号 20。 检 查 小 端 和 大 端 法 向 模 





数 ， 保 证 m. > m, Ж т, 2 m, 

















由 大 端 到 小 端 齿 厚 


іп 9 


正常 收缩 ， 而 不 是 小 端 齿 厚 大 于 大 端 齿 厚 的 反 






















































































ЛЕ КЇ АЕ Жу Ж 收缩 。 
Ж 13-49 #9280, ЧЕФЫЯЛЫЛАШ АП ЖЕЛЕ ЕҢ БЕ Ж 
序号 名 称 符号 和 单位 计算 公式 和 说 明 я 例 
节 锥 面 参 数 
1 大 齿轮 节 锥 角 55/(°) 见 表 13-46 的 序号 15 80. 537678。 
2 | 小 齿轮 节 锥 角 51/(°) 6) -Х-б, 9. 4623229 
3 | 小 齿轮 大 端 节 圆 直径 d „тт а л=а „Уи 126. 666667тт 
4 МИЕ ГАН а.,/тт а =m,z1/cosB, 108. 582778 шт 
5 AH 3 | Er а mm | 4,6-т,2,/ соғ, 651. 496668mm 
6 | Жи 2, 2, -г,совА8/віпб), 54. 744863 
7 | 冠 轮 大 端 锥 距 В,/тт В,-0.54,со«Аб/віпб), 385. 241627mm 
8 | 冠 轮 参 考点 锥 中 R. mm | R,,=R,-0.5bcosAó 330. 241627mm 
9 | 冠 轮 小 端 锥 距 Ri/mm R;=R.-bcosA6 275. 241627mm 
10 | 刀具 方向 角 60/(°) 60 =arcsin( 0. Sm, zo/ro) 7. 180756° 
11 | Jf E /mm E =[Ri tro-2R, rosin(B,,-8,) 193 316.972821mm 
KE SE SE, 
12 | 刀 位 值 适 用 范围 检查 0<316. 97<400 
































En 和 Eus 值 见 表 13-50 












































































































































第 13 ” 锥 齿轮 传动 “1483. 
(Ж) 
序号 名 称 符号 和 单位 计算 公式 和 说 明 算 例 
大 小 端 法 向 模 数 
13 基 圆 半径 Е /mm Е,-Е,/(1%2/2,) 290. 445618 пт 
x 
14 q./ (°) q. анаң а” 7 ы) 33.016853° 
К2+Е? ас 
15 а/С) qi “акен е ЭЁ 一) 40. 778389。 
А К,-Е, cosq, 
16 大 端 螺旋 角 B./(°) Ваа | Ue ) 41. 840115° 
Е үзіп4, 
Я N К,-Е, cosg; 
17 | 小 端 螺旋 角 B,/ (°) i =агс!ап 16. 253227° 
Esing | Sing, 
18 大 端 法 向 模 数 т.,/тт то 2, соѕВ, /2,, 10. 485314тт 
19 小 端 法 向 模 数 ma/ mm mi, = 2К;с05[8;/2,, 9.653558mm 
т„=т„ 10. 49 тт = 10. Smm 
20 大 小 端 模 数 检验 mm 
men>mMmin 10. 49mm>9. 65mm 
小 端 乔 伤 和 槽 底 留 卉 检查 
21 | 法 截面 内 最 大 齿 模 宽 处 的 锥 距 R,/mm 3978428265 
22 冠 轮 齿 顶 高 ho/mm 13. 125mm 
23 H /mm H,=xum,+2h,0tana, 9.911219mm 
егу mm em ТЕ,/2,-Н, 6.756315шт 
24 | ж R, 处 
emy2 mm еру = еу #251 т, 7. 470315тт 
ёш тт | ешр=тт„/2-Н,„ 6. 559074mm 
25 | fER, #b 
Cme2 mm ем = Emel %2х m, 7. 273074тт 
ера/ mm еһазтт,/2-Н, 5.252554тт 
26 | ЖА, Ж 
emi2/ mm ёо “ёа %2л1т, 5.966554mm 
і 对 于 “ 克 ” 制 a, = 20° 0 J BÉ ЛА so = 
27 Л s, | mm 3.44mm 
0. 344mo 
ы 5. 25тт>3. 44mm 
28 /|S 0 8 УС i] 7 5 # mm (em ) 25,020. 2т, 
>2. 1mm 
7. 47mm< 10. 32mm 
29 Т RS J ИУ Fa BE ЖУ Ж mm (em ) max <3. 08,0<3. 0(е) nmin 
<15. 75тт 
та Ü; Ë 16 НЕЕ (Уо ДЕ ЖИЛЕ.) 
R = (50 +511 т, +2h апе) 
30 刮 伤 起 始点 锥 距 R /mm тс == 
取 初 值 8,=B; 迭代 求解 
КІРЕ: 
31 q (°) п 27) 
2R E, 
ТРУ К,-Е соя4, 
32 R. 处 的 螺旋 角 B.A(°) В, =arctan| 一 -一 








E ѕіпд, 








- 1484. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 









































Ж 13-50 ҖИ ЛЛК КАЛ Л {г А Б Е (单位 : mm) 
机 床 型 号 FK 41B AMK 250 AMK 400 AMK 630/650 KNC 40/60 AMK 850/852 | AMK 855 АМК 1602 
Шон 70 150 250 280 290 400 460 900 
Е,ш 0 0 0 0 0 0 0 250 
@ 4 13-49 的 序号 28, so < (е) м И, @ Ж 13-51 的 序号 14。 算 例 按 “ 克 ” 制 计算 得 





不 需要 计算 R 值 。s,o>(esn ) һы, ТАГ) ДУЗ 5 о Xx1=0.545; 按 “ 奥 ” 制 计算 得 ху = 0.662。 一般 
若 允 许 贞 的 小 端 略 有 刮 伤 ， 须 根据 о, ЖИН В, “ 奥 ” 制 求 得 的 х, 值 大 于 “ 克 ” 制 的 *, 值 。 






































=B;， 和 迭代 求解 刮 伤 起 始点 锥 距 R,， 以 保证 有 是 够 的 (©) ж 13-51 的 序号 20。 小 端 无 轴 有 颈 或 A6<0° 时 ， 
工作 齿 面 。 取 A6=0°， 不 需要 修正 相配 两 齿轮 的 分 锥 角 。 
(2) 高 变 位 系数 、 分 锥 角 修正 量 、 齿 高 及 分 锥 @ 表 13-51 的 序号 22。 按 “ 克 ” 制 求 得 xu。 = 
1) 计算 表 见 表 13-51, 0.551 偏 安全 ; 按 “ 奥 ” 制 求 得 xs=0.309。 
2) 表 13-51 的 说 明 (3) 小 齿轮 齿 顶 变 尖 检查 及 齿 顶 倒 坡 





表 13-51 高 变 位 系数 、 分 锥 角 修 正 量 、 齿 高 及 分 锥 角 














































































































序号 名 称 符号 和 单位 计算 公式 和 说 明 算 例 
高 变 位 系数 
1 端面 当量 齿轮 基 圆 螺旋 角 Вь/(°) | В. =агсѕіп(ѕіпВ сова, ) 27. 5687779 
2 
2 法 面 当量 小 齿轮 齿 数 Zo п ккк 13. 341571 
сов В,, сов), совб | 
2 
3 法 面 当量 大 齿轮 齿 数 бі g == кы" 480. 296559 
сов В, cosB,,cosó; 
4 高 变 位 系数 хі x1=0.5( 初 值 ) 0. 544576 
ыы 2, 0080, 
5 | ”法 面 当量 小 齿轮 齿 顶 压力 角 oo](") |а =аюсоз — Т анны 
Zar f2(h, +х|) 
с „2 СОВО, 
6 法 面 当量 大 齿轮 齿 顶 压力 角 G. (°) | ао = arccos| 一 一 一 一 一 20. 295875° 
Zaa t+2( hs —х|) 
I (za +232) (tano, tana,) 
7 小 齿轮 齿 顶 滑动 率 Na Ta = 0. 586189 
Za 2lanG | 
| (сы аа) (lang, —апа,) 
8 нар no | no" 0. 586185 
E Zaa һала, 2 
' (zl +22) (tana апа, „о ) 
9 小 齿轮 齿 根 滑动 率 тп та = L 816541 
(Zn1 #2 lane, -z {апе „> 
(21 #22) (tana -іапа, 1) 
10 | хии "а п2= шады 
7 (жы +22 )тапе БЕЗІН Гапа | 
克 林 根 贝尔 格 制 
ЛАЙ tÑ B Ж НГ 
Пп, дак бка +1960 1 2. 002753 
之 和 
小 齿轮 齿 根 大 齿轮 齿 顶 滑动 率 
12, w бэк бок Ima +72 2. 002726 
之 和 
13，| “ 克 " 制 等 滑动 率 Му Ак = 1бук-бзк1<10% 2.68х107° 
8 Ж BE did 
小 齿轮 齿 顶 大 齿轮 齿 根 滑动 系 
11。 ҒҰР бо болат, +1970 
数 之 和 
大 齿轮 齿 顶 小 齿轮 齿 根 滑动 系 
12, е 620 Со То ИІН 
数 之 和 
13。 “ 奥 " 制 等 滑动 系数 А2, Аб-160-6,01<107% 
14 高 变 位 系数 取 值 хі 按 本 表 序 号 4 К СЕН 0. 54 




















































































































































































































第 13 章 ” 锥 齿轮 传动 “1485. 
(Ж) 
序号 名 称 符号 和 单位 计算 公式 和 说 明 算 例 
分 锥 角 修 正 ( 小 齿轮 小 端 无 轴 人 颈 时 不 修正 ) 
15 小 齿轮 小 端 轴 颈 的 直径 dz/mm 设计 图 取 值 
小 齿轮 负 向 安装 基 面 至 小 端 轴 к 
16 | Ay/mm 设计 图 取 值 
有 颈 端 面 的 距离 
17 小 齿轮 安装 距 A, mm 设计 图 取 值 
线 交 点 齿轮 参考 点 4 
18 两 轴线 эл “ЛИЕ 55 д2 А тт Аһ =0.54„у/1апёд\ 
度 圆心 的 距离 
$ мах = aretan |((а,-а,)/2-т,(Һ/ ас” 一 %1 十 
19 小 齿轮 许 用 最 大 分 锥 角 ша (° ) 
0. 03)/созё\]/ (А„+А -A )! 
А Аё=б\-б 
20 分 锥 角 修 正 量 Аб/(%) | 0 
小 端 无 轴 颈 或 As<0 时 , 取 A5=0 
小 齿轮 根 切 校 核 
z 
21 小 齿轮 小 端 法 面 当量 齿 轮 齿 数 240 241 = ЭО г 10. 210232 
(1-віп В;сов”а,, ) cosBicos61 
奥 利 康 制 
Жш = 0O.833m,h, /mi, 一 0.5zwil sin at т 
0.5btanA6/m, 
22 小 齿轮 最 小 高 变 位 系数 ішін 
克 林 根 贝尔 格 制 
Хуш = 1.1h — 0.5m, ш sin Qo,/m, 一 0. 550956 
0. 5bsinA6/m, 
Ша S x, 时 ,xi 值 不 变 
23 小 齿轮 高 变 位 系数 终 值 х Р 0. 54 
当 xinin>xl 时 , 取 х= 
齿 高 和 分 锥 角 
24 小 齿轮 具 顶 高 h. тат hi=m,(h, +х\|) 16. 17mm 
25 大 人 齿轮 齿 顶 高 hs/mm һ.-т,(Һ-х) 4. 83mm 
26 全 此 高 h/mm h=m,(2h +c ) 23.625mm 
27 小 齿轮 分 锥 角 ó ⁄(°) ó, =ó'- Aó 9. 462322° 
28 大 齿轮 分 锥 角 6,/(°) ó, =6’+A6 80. 537678° 

1) 计算 表 见 表 13-52。 表 中 相关 公式 求 出 倒 坡 宽度 b, 和 倒 坡 部 分 的 顶 锥 

2) 表 13-52 的 说 明 ӧд. 

Ф #4 13-52 (6)。“ 奥 ” 制 规定 小 齿轮 小 端 法 向 (4) 刀 盘 干涉 检查 “” 见 表 13-53, # Ж/Е ЛАК 
齿 顶 厚 si 三 0.2m,;“ 克 ” 制 规定 su 20. Зт,, ЕЖ 涉 ， 则 需 加 大 刀 盘 半径 重 算 。“ 奥 ” 制 刀 盘 干涉 还 与 
安全 。 刀 倾 角 有 关 ， 切 齿 调整 计算 时 必须 考虑 到 刀 盘 干涉 对 

@ # 13-52 (7~22)。 当 si 小 于 许 用 值 时 ， 刀 倾 角 的 限制 。 

小 齿轮 小 端 必须 倒 坡 ， 将 齿 顶 变 尖 部 分 切 去 。 由 (5) 齿轮 尺寸 3213-54, 
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表 13-52 小 齿轮 齿 顶 变 尖 检查 及 齿 顶 倒 坡 





































































































































































































字号 名 Ж 代号 /单位 计算 公式 和 说 明 算 例 
小 齿轮 小 端 齿 顶 变 尖 检查 
小 齿轮 小 端 法 面 当 量 齿 轮 顶 圆 直 径 йы" mm Ча “тышл *2( һу tx )m, +bsinA6/2 130. 905068 тт 
小 齿轮 小 端 齿 顶 法 向 压力 角 аа) | Ои =arccos( тыл, сова, /danit ) 44. 964703° 
аи = | T/2+m,[ xi t+2tana, (х, +0. SbsinA6/ 
小 齿轮 小 端 法 向 节 圆 齿 厚 半角 a Z rad 0. 199342 
т) /mis | /zol 
小 齿轮 小 端 法 向 齿 顶 厚 半角 Wun /rad Ф аат “ун tinva, ~inve ,anil 2.60x10™ 
小 齿轮 小 端 法 向 齿 顶 厚 sa mm Sail “ашп dvanil 3.4063x10 ?mm 
JH 35 ИЕ ka 28 sa 20. Зт, 3.4x10 2 
` 4 ЛУПА 115222 эш 
当 s.a <0. 3m, 时 ,小 齿轮 小 端 齿 顶 倒 坡 <3.15 
小 货轮 小 端 中 顶 个 城 (560<0.3m, 时 ) 
K K=0( 初 值 ) 
倒 坡 后 小 齿轮 小 端 顶 圆 直径 йык тп dk = dua 2m, К 127.663598mm 
Ge (°) а,,тагссов( т,,2, 1 сова,/4,,) 43. 48893829 
Wa/ тай Ша аа ШУО —inva р 0. 024674 
s. mm Sak = va 45 3. 150000mm 
As. тт As. =s. 0. Зт, 0 
Азы >0 
| лыш 0<107° 
а ІДУ 1<10 3 ,执行 (15) 
Assi<0 并 且 1Asj1>10 FF, 
0.3-5,,/т, 
K KeK+— 0. 154356 
2tan( awk 一 Wu ) 
返回 序号 8 
参考 点 法 面 当量 小 齿轮 顶 圆 直径 da тт | d, miza f 2m,( hs +) 172. 426496mm 
参考 点 法 面 当 量 小 齿轮 齿 顶 压力 角 Gu ZC) а ал =arccos( т,2,1соза,/а4,1) 40. 231098° 
ЕГІЗІ P is J 
С Шыл / тай Шы = (m/2+xi %2х lane, )/2, | 0.149749 
半角 
参考 点 法 面 当量 小 齿轮 齿 顶 厚 半角 Wan тай | а + -invavan 0. 020822 
参考 点 法 面 当 量 小 货轮 齿 顶 厚 Sot /mm | зыр абаа 3. 590261mm 
8(0.3т,-8,4) 
倒 坡 后 小 齿轮 齿 顶 宽 减 少量 b /mm ттт 48. 190940 тт 
Saml Зай 
小 齿轮 倒 坡 部 分 的 顶 锥 角 5/(°) | ó, =61+arctan( Кт,/5)) 11. 388541° 

















ТА 
倒 角 宽度 b. /mm b, =b /cos( 5,6) 48.218164mm 
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% 13-53 刀 盘 干涉 检查 
序号 名 Ж 符号 和 单位 计算 公式 和 说 明 算 例 
1 Ah/mm Ah=R, tanA6 0 
A _150| (hotx т, -0.5bsinA6) /tana, +h,o 
2 А/(°) TR. 8. 390567° 
tano, | 
3 | 切入 时 刀 盘 中 心 横 坐标 хот ху =E sin(q.—-À) 132. 081904mm 
4 | DJ AB k rh U J A R yo/ mm yo=E.cos( g.—A) 288. 142569mm 
5 刀 顶 面 与 顶 锥 面 交 点 的 横 坐 标 x. /mm х.-(2Һ(Вдапб,%һ,,-Аһ)-(Һ/совб,)21%5 | 297.981569mm 
6 刀 顶 面 与 顶 锥 面 交 点 五 的 纵 坐 标 ye/ mm y. = R. -huanó, 243.491627mm 
7 刀 顶 面 与 项 锥 面 交 点 1 的 横 坐 标 Xi/ mm x. =[2h(Ritanó,+h,-Ah)-(hZ/eosó,)2] ? 5 | 240.016699mm 
8 刀 顶 面 与 项 锥 面 交 点 了 的 纵 坐 标 у таш у= КВ -Мапб, 133. 491627mm 
9 | 距离 0F ОЕ/тт OE=[ (х„-х,)?+(у„-у,)?]°° 171. 803392mm 
10 | 距离 0O7 Olmm | Ol=[ (хх) 2+0; -yo)2]95 188. 59171211 
6 171. 80mm< 
OE<r; +h. tano, жасағын 
11 | 刀 盘 无 干涉 的 条 件 /mm 
ИШ 188. 59тт< 
Ol<r +h astana, 214. 78шт 
Ж 13-54 摆 线 齿 锥 齿轮 的 几何 尺寸 
序号 名 称 符号 和 单位 计算 公式 和 说 明 算 例 
1 | 小 齿轮 大 端 顶 辐 直径 da/mm | d=d,+(2h,, -bsinAd) соѕб, 158. 566646mm 
2 | 大 齿轮 大 端 顶 圆 直径 dio/mm | d.ə =d+ (2h o +bsinA6) созб» 761. 588094mm 
з | ҖИ Ий 5, /mm 8, -ӘсовАб 110mm 
4 | 倒 坡 前 小 齿轮 小 端 顶 圆 直径 dii/mm | dui =d..,—2b sinó, 122. 398869mm 
5 | 倒 坡 后 小 齿轮 小 端 顶 圆 直径 Яалт | dia = d. -2Km, совб, 119. 201498mm 
6 | 大 齿轮 小 端 顶 圆 直径 алат | 4,,-а,,-28, sinó, 544. 581431mm 
7 | 小 齿轮 节 锥 顶 至 大 端 节 圆心 的 距离 А та | А20. 54 tanë! 380. 000000mm 
8 | 大 齿轮 节 锥 顶 至 大 端 节 圆心 的 距离 Ата | А,д-0.54,/1апб, 63. 333333mm 
9 | 无 倒 坡 小 齿轮 轴 向 齿 宽 b. /mm b. =b. cosó, 108. 503332mm 
10 | 倒 坡 后 小 齿轮 轴 向 齿 宽 bu /mm b, =b. -Km, sin5， 108. 236884mm 
11 | 大 齿轮 轴 向 齿 宽 5, /mm ро =0,с080, 18. 083889 тт 
12 | 小 齿轮 冠 顶 距 A. /mm А)-Ад-(һ,-0. 55зіпАд) віпб, 377. 341669тт 
13 | 大 齿轮 冠 顶 距 As/mm | А =A (А, +0. 5SbsinA6)ssinë, 58. 569054mm 
14 | 小 齿轮 安装 距 Ai/mm 设计 图 确定 
15 大 齿轮 安装 距 А,/тт 设计 图 确定 
16 | 小 齿轮 轮 冠 距 Ao/mm | An =4-4， А|-377.3417тт 
17 КЕЕ Ар/та | Ар-А;-А,, А,-58. 5691 т 
18 | 小 齿轮 参考 点 法 向 分 度 圆 弧 齿 厚 Зы тт | saa =m,(T/2+2x tane +) J, /2 20. 827784mm 
19 | ХА ЗЫН ZF EE [УА JSE әйтте | saa =m,(m/2-2x tane, -xu ) J, 2 11. 858939mm 
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13. 5. 2. 3 摆 线 齿 锥 齿轮 的 几何 参数 和 图 形 

(1) 摆 线 齿 锥 齿轮 的 几何 参数 ” 见 表 13-55, 

(2) 摆 线 齿 锥 齿轮 的 图 形 及 主要 尺寸 

1) 不 修正 分 锥 角 、 小 端 齿 顶 无 倒 坡 时 ， 摆 线 齿 
锥 齿轮 的 图 形 及 主要 尺寸 如 图 13-19 所 示 。 


2) 修正 分 锥 角 、 小 端 齿 顶 倒 坡 时 ， 摆 线 齿 锥 齿 
轮 的 图 形 及 主要 尺寸 如 图 13-20 所 示 。 
3) 此 两 端的 圆 角 半径 г, 由 表 13-56 查 得 。 
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13-19 ”不 修正 分 锥 角 、 齿 项 














13-20 ”修正 分 锥 角 、 小 端 齿 项 















































































































































无 倒 坡 的 摆 线 齿 锥 齿轮 倒 坡 时 的 摆 线 齿 锥 齿轮 
Ж 13-55 ” 摆 线 齿 锥 齿轮 几何 参数 
序号 名 称 符号 和 单位 
算 例 表 号 和 序号 算 例 表 号 和 序号 
1 齿 数 21,2; 9 Ж 13-47 的 序号 6 54 Ж 13-47 的 序号 7 
2 | 轴 交 角 5 90° Ж 13-47 的 序号 2 
з | 参考 点 法 向 模 数 m,/ mm 10. Smm 表 13-47 的 序号 5 
4 齿 宽 b/mm 110mm 表 13-47 的 序号 3 
5 | 螺旋 方向 左旋 表 13-47 的 序号 13 右 旋 表 13-47 的 序号 14 
б | 螺旋 角 В, 29930722” Ж 13-47 的 序号 4 
7 | 法 向 压力 角 а, 20° Ж 13-47 的 序号 9 
8 | 齿 顶 高 系数 h: 1 表 13-47 的 序号 10 
9 | 顶 隙 系数 с“ 0. 25 9513-47 的 序号 11 
10 | 齿 侧 间 际 jh/ mm 0. 3mm 表 13-47 的 序号 12 
11 | 高 变 位 系数 ,х; 0.54 Ж 13-47 的 序号 20k| -0.54 
12 | 切 向 变 位 系数 Xu X, 0.034 |#13-4 НУЛЕ 21,1 —0.034 
13 | 分 锥 角 修 正 量 Aó 0 Ж 13-47 的 序号 15 0 
14 | 大 端 节 圆 直径 аа тт 126.67mm | 表 13-49 的 序号 3| 760mm Ж 13-47 的 序号 1 
15 | 大 端 理 论 顶 圆 直 径 d. , d... /тт 158.57mm | Ж 13-54 的 序号 1| 761.59mm | 27213-54 的 序号 2 
16 | 小 端 理论 项 圆 直径 dua d. a тп 119.20mm | Ж 13-54 的 序号 5| 544.58mm | 3 13-54 的 序号 6 
17 | 小 齿轮 倒 坡 顶 锥 角 бі 1923119" | 13-52 的 序号 21 
18 | 小 齿轮 倒 坡 宽 bi. /mm 48. 22mm ”| 表 13-52 的 序号 22 
19 | 节 锥 角 61,8 9°27'44" | 表 13-49 的 序号 2| 80°32'16” | 表 13-49 的 序号 1 
20 | 分 锥 角 6,6, 992744” | 表 13-51 的 序号 27 8093216” | 表 13-51 的 序号 28 
21 | 具 顶 高 hu ,hs /mm 16. 17mm | 13-51 的 序号 24 4.83mm ”| 表 13-51 的 序号 25 































































































数 。 计 算 公式 见 表 13-57。 凡 参考 点 处 的 参数 引入 下 


标 “m”( 参 考点 法 





向 模 数 т, 除外 ) ;端面 当量 齿轮 




















(1) W 





ЖЗ ” 锥 齿轮 传动 21489. 
(Ж) 
| 小 齿轮 大 齿轮 
序号 名 称 符号 和 单位 
算 例 表 号 和 序号 算 例 表 号 和 序号 
22 | Аи h/mm 23. 63 表 13-51 的 序号 26 
23 | 参考 点 法 向 分 度 圆 弧 齿 厚 Зат Заа mm 20.83mm | 13-54 的 序号 18| 11. 86mm |3 13-54 的 序号 19 
24 | 安装 距 41 ,A,/mm Ж 13-54 的 序号 14 Ж 13-54 的 序号 15 
25 轮 冠 距 Ав ,A0/ mm А,—377.34тт| 13-54 的 序号 16| A, -58.57mm | 表 13-54 的 序号 17 
Ж 13-56 ЖЕ ғ, (单位 : mm) 
т, 1-2 2-3.5 3.5-5 5-6 6-7 7-9 
г, 0.5 1.0 5 2.0 2.5 3.0 
m, 9-10 10-13 13-14 14-16 16-19 19-25 
ғ, 3.5 4.0 4.5 5.0 5.5 6.0 
є йз т! ЛАЗЕ р, =paomo;“ 奥 ” 制 puo=paomns 
13.5.3 摆 线 齿 锥 齿轮 的 当量 齿轮 参数 和 重 ааа Бн 
АЁ 13.5.4 摆 线 齿 锥 齿轮 的 齿 形 系数 和 切 向 变 
= А о. ИРИ 位 系数 
齿轮 的 重合 度 计 算 和 强度 计算 ， 需 用 当量 齿轮 参 


ЖЖЖ ”本章 采用 СВ/Т 10062. 3 一 2003 


中 BI 法 计算 齿 形 系数 ( 见 表 13-58) 。 该 标准 沿用 渐 









































































































































































































































的 代号 中 引入 下 标 “v”; 法 面 当 量 齿 轮 的 代号 中 引 线 圆柱 齿轮 齿 顶 加 载 、30° 切 线 法 计算 氛 线 齿 锥 齿 
和 下 标 “vn”。 刀 项 圆 角 半 径 系数 po=0.3;“ 克 ” 制 轮 的 法 面 当量 齿轮 齿 形 系数 。 
Ж 13-57 ” 摆 线 齿 锥 齿轮 的 当量 齿轮 参数 和 重合 度 计算 
т £ ж 7-7 计 算 2 = „э. 
6 单位 小 齿轮 大 齿轮 
1 | 大 端 端面 模 数 ma/mm | m. =d/z; 14.074074mm 
2 | 参考 点 端面 模 数 ты/тт | m. =m.R, /R, 12. 064758mm 
3 | 参考 点 分 度 圆 直径 4, /mm | di;=m,z,/ соғ, 108. 582778mm| 651. 496668mm 
4 | 参考 点 齿 根 高 hs/mm | hy=m,(h: +с* х) 7.455mm 18. 795mm 
5 | 端面 当量 齿 数 24 zv = z,/ созд; 9. 124144 328.469177 
6 | 端面 当量 齿 数 比 и, и,-2,./24 36 
7 | 端面 当量 齿轮 分 度 圆 直径 ds/mm | d, =4, овд; 110. 080542тт| 3962. 8995mm 
8 | 端面 当量 齿轮 中 心 距 a/mm | a,=0.5(d,+d,) 2036. 4900mm 
9 | 端面 当量 齿轮 顶 圆 直径 4./тт | d, = d+2h,, 142. 420542mm| 3972. 5595mm 
10 | 端面 当量 齿轮 压力 角 G (°) | о, =агеап(тапа, /соѕ8,, ) 22. 695197° 
11 | 端面 当量 齿轮 基 圆 直 径 dimm | dai = dcose, 101. 557054mm| 3656. 0539mm 
12 | Wm >` rik o Em] N PE pa/mm | ру = тт, сова, 34. 967763 тт 
ga = 0.5[ (dd) +( ds -da )" ] 
13 | 端面 当量 齿轮 嘴 合 线 有 效 长 度 | ge/mm . 41. 120938mm 
а, sino, 
14 | 端面 当量 齿轮 的 端面 重合 度 ғ.а ё i /Раь 1.175967 
15 | 端面 当量 齿轮 的 纵向 重合 度 £ evp = 058, / (тт, ) 1. 642379 
16 | 总 重合 度 Sy gy = (el tel)” 2.019977 
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( 续 ) 
序 符号 和 | 算 例 
а # Ж 网 计 算 公式 
号 单位 小 齿轮 大 齿轮 
法 面 当量 齿轮 参数 
17 | 法 面 当 量 齿 轮 分 度 圆 直径 di/mm | а4,,-2,,т, 140. 086459 тт 5043. 1138 тт 
18 | 法 面 当 量 齿轮 中 心 距 Qa /mm | о,-0.5(а,1%4,,) 2591. 6002mm 
19 | 法 面 当 量 齿轮 项 圆 直径 dni/ mm | d. = dnt2h, 172. 426459mm| 5052. 7738mm 
20 | 法 面 当 量 齿轮 根 圆 直径 dai[mm | а4,,-4,,-2һ, 125. 176459mm| 5005. 5238mm 
21 ИМЕНА ЫДЫ НА йы ттт | а4ь,та,,сова, 131. 638246mm| 4738. 9768mm 
Ва = 0.5 [( da Ф) + (Ф — 
22 | ТНА ЗСК EE ga | Mm 45. 748052mm 
dia) 1-а, sine, 
23 | 法 面 当量 齿轮 重合 度 ғ.а Evan = 8 7 сов 8 1.496514 
24 | 刀 尖 圆 角 半 径 pa/mm | pao=paomo 或 pao=paomn 3mm 
Ж 13-58 ” 摆 线 齿 锥 齿轮 齿 形 系数 计算 
序 符号 和 算 例 
Ы а ж д 计 算 公式 
5 Аз 小 齿轮 大 齿轮 
Е-(т/4 Ж xz ⁄/2) m, – h. іапа, 一 po(1- 
1 Е/тт 1. 190449mm |1. 547449mm 
sine, ) /сова, 
2 с С-р,/т,-һ,/т,жхі -0. 424286 | -1. 504286 
2(т Е T 
3 # (2-2) = —0.828719 | -1.041270 
Zi 2 m, 3 
4 0/rad 0-2Сһап0/2,,-Н 0. 767369 1. 030820 
БА шытты 下 SFn SFn W G Ро 
5 危险 截面 齿 厚 与 模 数 之 比 — =zsin| —-0 | +/3 二 一 2. 168907 | 2.302938 
т, m, 3 cos0 m, 
30° 切 线 切 点 处 齿 廓 曲率 半径 与 pr Pr Ро 26° 
6122. =+ 5 0.350178 | 0.353451 
模 数 之 比 m, m, m, совб(2, сов 0-26) 
7 齿 顶 法 向 压力 角 Gua (°) | avani=arccos( dspni/ dvani) 40.231098° |20. 298817° 
180( 1 т 
ал? -二 {二 (как tane, +xi ) ] 十 
8 法 向 顶 圆 齿 厚 半角 W#a (°) т Мы 1.193012° | 0. 096204° 
чае) 
9 法 向 载荷 作用 角 Ора/(?) | ав = Ovani ла 39. 038087° |20. 202614° 
hy, Zni | сова, т 
= (2-0) * 
һы т, 2 Leosar,, 3 
10 弯曲 力 臂 与 模 数 之 比 2.096679 1. 949045 
т, 7 
0. 4% Ж G ) 
т, cosO 
h 
(2) COSQFan 
т, 
11 齿 形 系数 Үр Үр 2 2.210468 | 2.202148 
$ р 
[ ЕЕ | сова, 
т, 
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(2) 切 向 变 位 系数 ”由 表 13-47 给 出 切 向 变 位 系 
数 xu 初 值 ， 按 相配 两 齿轮 齿 形 系数 Үр = Y. 106 
解 x 的 终 值 ， 以 保证 相配 两 齿轮 的 抗 弯 强度 接近 。 
为 了 简便 起 见 ， 先 由 表 13-58 的 公式 迭代 求解 zx 的 终 
值 ， 然 后 再 修正 表 13-49 (23-32), Ж 13-54 (18 -~ 
19) 中 与 xu 值 相关 的 参数 。 
(3) Ж 13-58 的 说 明 
1) 表 13-58 中 双 符 号 项 。 上 面 符号 适用 于 小 齿 
%, 下面 符号 适用 于 大 齿轮 。 
2) 表 13-58 (4)。 和 迭代 求解 时 ， 
T/6rad, 
13.6 锥 齿轮 承载 能 力 计算 方法 (ІЙ 
А СВ/Т 10062. 1 一 2003 ~ GB/T 
10062. 3--2003) 


计算 方法 适用 范围 


св/т 10062 中 的 计算 公式 为 直上 货 、 斜 货 、 零 度 
齿 和 弧 齿 锥 齿轮 ( 除 准 双 曲 面具 轮 外 ) 的 接触 和 弯 
曲 强度 的 计算 提供 了 一 个 统一 的 适用 方法 。 适 用 于 等 
ЮА, OR. 

计算 公式 考虑 了 已 知 的 影响 轮 上 元 点 蚀 与 在 此 根 圆 
角 处 断裂 的 各 主要 系数 。 计 算 公 式 不 适用 于 轮 齿 的 下 
述 损 坏 形 式 : 塑性 变形 、 微 点 蚀 、 表 层 压 碎 、 焊 合 、 
磨损 等 。 弯 曲 强度 的 计算 公式 适用 于 齿 根 圆 角 的 断裂 
强度 计算 , 但 不 适用 于 轮 齿 工作 表面 的 弯曲 强度 计 
算 ， 也 不 适用 于 轮 缘 或 辐 板 、 轮 载 失 效 的 强度 计算 。 
对 于 特种 类 型 的 锥 齿轮 的 抗 点 蚀 与 弯曲 强度 承载 能 
可 用 恰当 选择 通用 计算 式 中 的 各 系数 的 数值 来 进行 计 
算 。GBZT 10062 不 适用 于 接触 不 良 的 锥 齿轮 。 

СВ/Т 10062 适用 于 当量 圆柱 齿轮 端面 重合 度 e,。 
<2 的 锥 齿轮 。 对 于 大 小 齿轮 的 齿 高 变 位 系数 总 和 为 
零 ( 即 哮 合 齿轮 副 的 法 向 工作 压力 角 等 于 基本 齿 条 
的 法 向 压力 角 ) 的 齿轮 ， 标准 中 给 出 的 各 种 关系 式 
是 有 效 的 。 

注意 ， 当 这 个 方法 用 于 大 的 螺旋 角 、 大 的 压力 角 
和 大 的 齿 宽 Б> 10т,„ Н, СВ/Т 10062 的 计算 结果 应 
经 过 验证 确定 。 
































13. 6. 1 










































































































































































































































































13.6.2 GB/T 10062 规定 的 计算 方法 





























CB/T 10062 中 规定 的 计算 方法 主要 用 于 计算 从 
图 纸 或 测量 (重新 计算 ) 中 获得 必要 数据 的 锥 齿轮 。 
在 初步 设计 阶段 ， 所 获得 的 数据 是 有 限 的 ， 对 于 某 些 
系数 可 采用 近似 或 经 验 的 数值 。 此 外 ， 在 某 些 应 用 场 
合 或 粗略 计算 中 ， 某 些 系数 可 设 定 为 “1” 或 某 个 党 















































数 。 但 此 时 应 选用 保守 的 安全 系数 。 无 论 何 种 情况 ， 
如 果 A、B、C 法 的 结果 不 一 致 ， 则 优先 选择 实际 尺 
寸 、 全 负荷 试验 。 如 果 A 法 的 精确 度 与 可 靠 度 已 被 
证 明 , 与 B 法 比较 优先 选用 A Ж, 同样 B 法 与 C 法 
比较 则 优先 选用 B 法 。 

齿轮 传动 设计 实际 尺寸 、 全 负荷 的 试验 是 预测 整 
个 齿轮 系统 性 能 (齿轮 承载 能 力 ) 的 最 有 效 的 方法 。 
试验 方法 不 需要 用 A、B、C 法 中 任 一 种 计算 来 校 验 。 
然而 ,对 于 锥 齿轮 ， 习惯 上 用 B 法 或 C 法 进行 初始 
设计 ， 然 后 用 试验 方法 来 改进 ， 以 达到 最 佳 的 轮 齿 接 
触 、 工 作 的 平衡 性 以 及 可 调节 性 。 

ҺАМ 

从 其 他 类 似 的 齿轮 传动 结构 的 运行 中 获得 丰富 的 
经 验 ， 从 试验 结果 或 现场 数据 的 推论 中 获得 满意 的 指 
导 资 料 。 包 括 在 上 述 推论 中 的 系数 要 用 精确 测试 和 传 
动 系统 的 深入 的 数学 分 析 或 运行 现场 的 经 验 等 来 评 
价 。 为 使 用 A 法 ， 要 知道 齿轮 载荷 的 全 部 数据 ， 这 
些 数 据 要 清楚 被 描述 并 提供 全 部 数学 分 析 与 试验 的 前 
提 和 条件、 边界 条 件 、 影 响 到 结果 的 各 种 特征 等 。 例 
如 ， 这 种 方法 的 精确 度 要 通过 公认 的 齿轮 测试 来 证 
实 。 对 于 这 种 方法 ， 用 户 和 供应 者 协商 一 致 。 

2. В}Ё 

从 其 他 类 似 的 齿轮 传动 结构 的 运行 中 获得 丰富 的 
经 验 ， 从 试验 结果 与 现场 数据 的 推论 中 获得 满意 的 指 
导 资 料 。 推 荐 本 计算 方法 用 于 设计 方案 的 比较 。 此 
外 ， 对 某 些 系数 给 出 了 近似 的 方法 及 其 评价 的 相关 假 
定 。 对 于 给 定 工作 条 件 下 的 相关 假定 的 有 效 性 要 予以 




























































































































































































在 评价 某 些 系数 时 ， 如 不 能 获得 适当 的 试验 结果 
或 类 似 设 计 的 现场 经 验 ， 则 要 采用 进一步 简化 的 计算 
方法 。 上 述 简化 计算 方法 对 于 特定 的 使 用 条 件 或 某 些 
特定 的 前 提 (例如 ,与 验收 试验 相关 的 前 提 条 件 ) 
是 适用 的 。 


13.6.3 安全 系数 


当选 择 安全 系数 时 ， 人 允许 的 齿轮 失效 概率 应 小 心 
地 权衡 ， 以 平衡 可 靠 度 与 成 本 之 间 的 关系 。 如 果 在 实 
际 载荷 条 件 下 用 试验 齿轮 箱 的 方法 能 精确 鉴别 齿轮 的 
性 能 ， 则 可 采用 较 低 的 安全 系数 。 安 全 系数 由 计算 强 
度 除 以 工作 应 力 来 确定 。 

除 上 述 总 的 要 求 以 及 与 表面 接触 疲劳 强度 (点 
ph) ЖЖЖ 22 HH om EE ( СВ/Т 10062.2, СВ/Т 
10062.3) 有 关 的 特殊 的 要 求 以 外 ， 只 有 当 仔 细 考 虑 
了 材料 数据 的 可 靠 度 、 计 算 所 用 载荷 值 的 可 靠 度 后 才 
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能 确定 安全 系数 。 在 给 定 的 失效 概率 条 件 下 ， 用 于 计 
算 的 材料 的 疲劳 极限 才 是 有 效 的 (GB/T 8539 材料 的 
疲劳 极限 在 失效 概率 为 1% 的 情况 下 有 效 ) 。 当 安全 
系数 增加 时 ， 则 失效 的 危险 降低 ， 反 之 亦 然 。 如 果 载 
荷 或 系统 对 振动 的 响应 是 估算 的 而 不 是 测试 所 得 的 ， 
则 应 采用 较 大 的 安全 系数 。 

在 确定 安全 系数 时 ， 要 考虑 下 述 的 变化 : 

一 一 由 于 制造 公差 引起 的 齿轮 几何 参数 变化 ; 

一 一 对 中 度 的 变化 ; 

一 一 由 于 化 学 成 分 、 纯 净 度 与 微观 结构 的 变化 
(材料 质量 与 热处理 ) 引起 的 材料 变化 ; 

一 一 润滑 与 从 轮 使 用 寿命 期 间 维护 的 变化 。 


























13.6.4.3 ” 变 载荷 工 况 载荷 系数 

如 果 载 荷 不 是 均匀 的 ， 要 考虑 各 种 因素 引起 的 载 
荷 变化 及 其 运行 时 间 ， 按 基于 Miner 法 则 的 方法 ， 根 
据 转 矩 图 谱 确定 齿轮 的 当量 寿命 。 

般 常 用 方法 ， 是 对 名 义 载 荷 (ОПАЛ, ЖОН 
等 ) 乘 以 载荷 系数 ， 考 虑 有 关 主 要 因素 的 影 

1. 使 用 系数 K, 

如 果 没 有 可 靠 的 经 验 数据 ， 或 不 能 获得 由 实际 测 
试 或 综合 的 系统 分 析 确 定 的 载荷 谱 时 ， 可 采用 根据 式 
(13-4) 确定 的 名 义 切 向 力 F. 和 使 用 系数 К, 进行 计 
算 ， 该 使 用 系数 可 定义 为 周期 尖峰 转 矩 与 名 义 额 定 转 
矩 之 比 ， 名 义 额 定 转 矩 见 式 (13-2) 、 式 (13-3) 。 如 
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安全 系数 取 值 的 合理 性 取决 于 计算 中 的 假定 的 可 


果 不 能 获得 经 验 数据 或 进行 分 析 计 算 , 求 得 XK、， 则 
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性 〈 例 如 ， 计 算 的 载荷 假定 ) 以 及 齿轮 本 身 所 要 
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可 用 表 13-59 查 得 使 用 系数 K. 

























































































求 的 可 靠 性 (可 能 发 生 的 齿轮 失效 )。 Ж 13-59 ”使 用 系数 Ks 值 ? 
齿轮 产品 应 具有 接触 强度 的 最 小 安全 系数 原 动 机 工作 机 械 工 作 特 性 
Sai=1， 弯 曲 强度 的 最 小 安全 系数 Sr = 1.3 (对 弧 工作 特性 | 均匀 平稳 | 轻微 冲击 | 中 等 冲击 | 严重 冲击 
ИЙНЕ), Saa = 1.5 (对 于 直 锥 齿轮 或 B,<5° 的 。 均匀 平稳 | 1.00 | 1.25 | 150 |175 或 更 大 
НЕВЕ) 轻微 冲击 | 1.10 1.35 1.60 11.85 或 更 大 
对 于 点 蚀 损 坏 与 断 齿 的 最 小 安全 系数 ， 供 应 者 与 。 ОШТО 17 | 150 | 1.75 |2.00 或 更 大 
户 应 协商 一 到 严重 冲击 1.50 1.75 2.00 2.25 或 更 大 
ШИЫР; 加 此 表 中 数值 适用 于 减速 传动 。 对 增 速 传动 ， 用 表 中 





下 面 介 绍 一 种 基于 GB/T 10062 制定 的 钳 齿 轮 强 
度 计算 方法 。 


13.6.4 锥 齿轮 强度 计算 公式 


13. 6.4.1 计算 公式 的 已 知 条 件 

GBZT 10062 提供 了 一 种 校 核 计算 方法 ， 要求 已 
知 齿轮 的 主要 参数 和 主要 尺寸 ， 其 他 尺寸 齿轮 精度 等 
可 以 根据 已 知 主要 参数 求 得 ( 见 表 13-2) 或 确定 。 
另外 ,还 要 求 具 轮 的 载荷 (传递 功率 、 转 速 、 转 矩 



















































































等 ) 已 知 。 
13. 6.4.2 名 义 转 矩 和 名 义 切 向 力 
иа хна а ш (3-2) 
К 9549р Fd 
Кия ЖН Ту ü — 2000 (13-3) 
式 中 T,. T, м. ЖАНЕ АЖ, (N - m); 
ni. n, 小 、 大 齿轮 转速 (r/min); 
P 齿 转 名 义 传递 功率 ，( kW); 
аа» dio 小 、 大 齿轮 齿 宽 中 点 分 度 圆 直径 ， 
(mm); 
F. 齿 宽 中 点 分 度 圆 切 向 力 (名 义 切 
向 力 ) (N). 
20007, 20007, 
Е. = = (13-4) 
аш а 2 
































的 K, 值 再 加 0. 01u?， 

2. ЖЖЖ К, 

动 载 系 数 考虑 制造 质量 (齿轮 制造 精度 、 元 件 
的 平衡 、 轴 承 的 精度 等 ) 及 设计 因素 (СЖЖ, Жш, 
旋转 元 件 惯量 、 齿 轮 刚度 变化 量 、 润 滑 等 ) 引起 的 
动 载荷 与 所 传递 的 切 向 载荷 之 比 。 

当 计 算 资 料 不 足 时 ， 可 以 采用 图 13-21 所 示 的 图 
线 。 图 13-21 中 C 是 精度 等 级 系数 ， 可 以 取 为 齿轮 的 
精度 等 级 。 











u=z,/zZ| o 






































动 载 系数 Kv-c 
































` 0 10 20 30 40 50 
节 线 速度 /(m/s) 
13-21 动 载 系数 Ky_c 


3. 齿 向 载荷 系数 Кив ` Къв 
18 [n] Жир ЖОЖ НЕ тпр i N 242271 НО eJ ВЕ, Ж 






















































































































































































第 1339 ” 锥 齿轮 传动 ‚ 1493. 
强度 的 影响 。 Ж) 用 一 椭圆 代 蔡 和 矩形 接触 区 ,椭圆 的 长 轴 等 于 
Ki 定义 为 单位 齿 宽 的 最 大 载 答 与 单位 齿 宽 的 平 1 b, Ju MH J АҢ ДУ WJ 4 ñ: [И] ЖЕ ТАГ ЎЁ Ya ТАТ WN 
均 载 荷 之 比 。 合 线 的 长 度 。 在 载荷 分 布 的 计算 中 ， 这 个 系数 
Kigp 定 义 为 最 大 具 根 应 力 与 平均 此 根 应 力 之 比 。 Ж 1.5。 
在 锥 齿轮 中 ， 具 向 载荷 分 布 主要 受到 鼓 形 齿 变形 的 影响 与 轴承 布置 的 影响 ,用 装配 系数 
与 使 用 中 变形 的 影响 。 为 考虑 鼓 形 效果 (点 接 Kug_be 来 考虑 。Kug mw 的 值 见 表 13-60。 
Ж 13-60 ”装配 系数 Kas be 
接触 斑点 检验 小 齿轮 与 大 齿轮 的 装配 条 件 
满载 下 对 每 套 齿轮 在 箱 体 中 检查 1. 00 1.00 1.00 
轻 载 下 对 每 套 齿 轮 检查 1. 05 1. 10 1. 25 
标准 齿轮 装置 检查 ,估算 满载 下 的 接触 斑点 1.20 1.32 1.50 
注 : 在 最 大 的 工作 载荷 下 并 在 良好 的 接触 斑点 条 件 下 检查 ， 最 大 的 工作 载荷 由 装配 条 件 下 齿轮 的 变形 试验 证 实 。 














注意 : 观察 到 的 接触 斑点 是 各 个 位 置 轮 齿 哨 合 接 

触 的 累积 图 形 。 仅 当 在 齿轮 一 整 转 中 接触 斑点 的 偏 移 

是 小 的 〈 偏 向 小 端 或 偏向 大 端 ) ， 上 述 计算 式 才 有 

效 。 特 别 对 于 用 研磨 法 精 加 工 的 齿轮 ， 单 对 齿 接触 斑 

点 的 偏 移 是 很 明显 的 。 
为 补偿 在 满载 下 有 效 齿 宽 5. ЛУРИЯ Б 的 85%, 

齿 向 载荷 系数 要 修正 ， 则 齿 向 载荷 系数 ТЕ 
XPT b. 20. 85% 
























































Кив-с = 1. 5Kup-be (13-5) 
ХТ b <0.85b 
0.85 
KHp_-c=1.5KHp_ne n (13-6) 
b 


上 述 公式 对 非 鼓 形 齿 不 适用 。 
Kpgp 是 考虑 沿 齿 宽 载 位 分 布 对 轮 齿 根部 应 力 的 


影响 。 





Киз 
Кере ЧЁ 13-7 
ЕВ-С Гай ( ) 
Kpo 是 齿 长 方向 曲率 系数 ， 见 式 (13-8), 
对 弧 齿 锥 齿轮 : 
q 
къо 21(79) +0. 789 (13-8) 

















式 中 “ro 一 一 刀具 半径 ，(mm ) ; 
Kk, 中 点 锥 距 (тт). 


# Kio 的 计算 值 大 于 1.15， 则 取 K. =1.15; Ж 
Kro 的 计算 值 小 于 1.0， 则 取 Kio=1.0。 
对 直人 齿 锥 齿轮 和 零度 齿 锥 齿轮 

Kio=1.0 
4. 端面 载荷 分 配 系数 Ku... Ку, 
总 的 切 向 载荷 在 路 合 的 几 对 齿 中 (在 给 定 的 齿 
轮 尺 十 条件 下 ) 的 分 配 取决 于 齿轮 制造 精度 与 总 的 





(13-9) 








切 向 载荷 的 数值 。K# 考虑 载 们 分 配对 接触 应 力 的 影 
响 ，Kr。 考 上 处 载 荷 分 配对 齿 根 应 力 的 影响 。 不 论 何 种 






























































应 用 场合 ， 用 近似 的 B 法 和 C 法 已 足够 精确 。 
(1) B 法 
当量 圆柱 齿轮 的 重合 度 в, <2 的 锥 齿轮 : 
е, 0.9+0. ат) | 
Ку. =Ka = = (13-10) 
b | 
Жер о АИ, СИ с, = 20N/( mm + 
ит); 
/一 一 齿 距 偏差 ， 取 小 轮 或 大 轮 的 齿 距 偏差 
的 最 大 值 ; 
注意 ， 对 于 设计 计算 ， 大 齿轮 的 最 大 公差 可 按 


СВ/Т 10095. 1 选取 。 
7y, 一 一 跑 合 允许 量 (А 13-23); 
Е н ЖЕККЕН BJ DJ Л, Кың = 
ЕК К ца 
Кп. 57 Кр АГ 13-22 选取 。 
当量 圆柱 齿轮 的 总 重合 度 e, >2 的 锥 齿轮 : 
































А А 
59 853 2 
17 
z 
М 
М 1.5 
Š 1.5 _ 
м "3 
1.3 
i 11 
1.0 一 
Cy( fpt—yo) 
Гын 
b 
13-22 ”端面 载荷 系数 Kua, Ке» 
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2(ғ,,-І) су.) Y, М) СВ/Т 10062. 3, 
кален "ка ТУ 上 述 边 界 条 件 ， 已 假定 了 最 不 利 的 载荷 分 布 状 














ё, mtH 
| п 况 ， 即 仅 一 对 轮 齿 传递 总 的 切 向 力 ， 因 而 计算 是 安全 
фе, о fa. ya 和 Fn 均 见 (13-10) Ж. 的 。 推 荐 对 于 和 斜 估 与 弧 齿 锥 齿轮 的 精度 要 进行 选择 ， 





以 使 i, 与 Ki 不 超过 =。 
(2) СЖ 
一 般 来 说 ， 本 法 对 工业 齿轮 是 足够 精确 的 。 为 确 


加 界 条 件 : 
若 Kua 与 Kra<1, 则 Кр K, Ж 1, 





















































































































































































































































































































































e, 
在 式 (13-10) 与 式 (13-11) 中 ， 如 果 Kas т 定 系数 Kyoc 与 Kp。c， 必 须知 道 齿轮 精度 等 级 、 单 位 
5.4. р қ 5 КҮЗ ӘЗ 
取 = к 载荷 、 锥 齿轮 的 类 型 和 跑 合 特性 等 。 跑 合 特性 由 材料 
Қаз 2 (13-12) 与 热处理 来 表达 。 
Zis 见 GB/T 10062.2 С Казано 
Ше йы. 跑 合 允 许 量 y, Жж] ЖО ШЕ М ЖЕ {1% 
在 式 (13-10) 与 式 (13-1) rB, ШЕ K> YY, 差 减 小 的 跑 合 量 。 如 果 没 有 直接 经 验 ，y。 可 从 图 
А = т. 13-23 中 选取 。 下 列 各 式 ， 代 表 图 中 各 曲线 ， 供 计 入 
Kra =— (13-13) БИЕНІ ( 式 中 所 见 表 13-14) 。 
Ж 13-61 端面 载荷 分 配 系 数 Касы Kr。c 
单位 载荷 已] 2 100N/mm <100N/mm 
СВ/Т 10095.1 的 齿轮 精度 等 | 6 级 和 ИРЕР 
级 (由 d 与 mm 确定 ) 6 级 以 上 | 7 ° ? 10 " 12 所 有 精度 等 级 
Kua 1.0 1.1 1.2 了 1⁄2 ЖП 1.2 中 的 较 大 值 
ш н " 1 a Am 
бз Ген ІЛУ, ЯП 1.2 中 的 较 大 值 
ТАТ 
面 ЖИ Ej sk s Kua 1.4 中 的 较 大 值 
H: rit: K. 1.0 1.1 1.2 1.4 区 s,。 和 的 较 大 值 
22: Кыз К 1⁄z 和 1.2 中 的 较 大 值 
软 йи К, ый е е ЛҮ, #l 1.2 中 的 较 大 值 
Г] 
52. 4 齿 与 弧 齿 Kua Н Мут 
й PLN L Е 1.0 1.1 1.2 1.4 区 e a Ñ 1.4 中 的 较 大 值 
锥 齿轮 Ki 
Е: 215 № СВ/Т 10062.2, Y. № СВ/Т 10062. 3。 
25 
20 vmt >10m/s: 100 
Vmt10m/s 
Әт 55/6 
2 32 тах 
K> 2. 5<vmt<10m/s 
К > 13 тах 
-< 10.5 тах 
9% С 
多 
SS 
wasima ka 
” 
4 
V 
1 z 
94 5 10 20 40 50 100 8910 15 20 30 405060 80100 150 250 
Jf /um Ja /um 
一 一 一 一 结构 钢 与 调 质 钢 结构 钢 与 调 质 钢 
一 -一 -一 灰 铸 铁 一 -一 -一 灰 铸 铁 
_——— ЖАИ УИШН 一 一 一 一 АНЫН 


b) 


图 13-23 跑 合 允许 量 y 
) 切线 速度 ww>10mvs 的 齿轮 副 的 跑 合 允 许 量 y, b) 切线 速度 o, < 10m/s 的 齿轮 副 的 跑 合 允许 量 y, 


mt 
















































































































































































































































































































































































第 13 章 ЖАЗЫ ‚ 1495. 
对 调 质 钢 ің 当 由 于 点 乌 引 起 的 损坏 会 导致 人 身 事故 或 其 他 严 
和 413-14) 。 重 事故 时 ， 应 当 不 允许 有 点 蚀 。 在 调 质 钢 调 质 或 渗 碳 
sk esas В 无 限 抽 淳 火 此 轮 的 些 根 附近 有 1mm 的 点 蚀 坑 可 能 成 为 引起 
当 Sm/s<o, 10/8 Н у,<12800/с;; ЖА ӨТ 21894508; 因此 ， 即 使 一 个 点 蚀 坑 也 是 不 多 
当 w,>10mvs 时 у, < 6400/ сн 许 的 〈 例 如 ， 在 航空 齿轮 传动 装置 中 ) 。 
ы. 对 于 透 平 齿轮 应 考虑 上 述 类 似 的 因素 。 通 常 ， 这 
кл (13-15) 。 些 些 轮 在 长 期 工作 时 间 内 (10 ~ 100 循 环 次 数 ) Ж 
Мә, < 5m/s ls дее 
2. | ды 求 既 不 产生 点 创 也 不 发 生 严 重 磨损 ， 和 否则 会 引起 不 多 
当 5Sm/s< ， < 10m/s Ё Ж т 
22. y. < 22 许 的 振动 和 过 大 的 动 载荷 。 在 计算 中 要 适当 增 大 安全 
Ер m/s Н < m 
— п 系数 ， 只 允许 低 的 失效 概率 。 
ҚР 相反 ， 对 于 一 些 工 业 上 的 用 低 硬度 钢 制造 的 低速 
е. (13-16) 大 模 数 齿轮 (рй OSmm), ñ EZE 100% НІНЕ 
二 所 有 速度 Їй: у„<3щт ‚ | _ 
S G ш 上 产生 点 蚀 ， 它 能 在 额定 功率 下 安全 运转 10~ 20 年 。 
Шақа ық 个 别 的 点 创 坑 的 直径 可 达到 20mm， 深 0 8mm。 在 最 
ко (13347) ЖТ 2-34 уен “ЯН” дй, ШИ 
‚ыыы кни 逐渐 减少 ， 齿 面 变 光滑 和 工作 硬化 使 齿 面 的 布 氏 硬 度 
yai 按 小 齿轮 材料 确定 ，y。s 按 大 齿轮 材料 确定 。 增加 50% ， 甚 至 更 高 。 这 种 情况 下 ， 可 选用 比较 低 
13.6.5 钳 齿 轮 的 齿 面 接触 强度 计算 的 安全 系数 ( 某 些 场合 可 小 于 1) 和 高 的 齿 面 损伤 概 
| 率 。 但是， 对 于 防止 轮 齿 断 裂 的 安全 系数 应 选用 大 的 
0 上 从 5 面 ka 
is о 4... ( 接触 强度 的 最 小 安全 系数 应 当 是 1. 0 (关于 推荐 
和 人 的 接触 强度 安全 系数 5, 及 其 最 小 值 见 GB/T 
同 ， 允 许 点 健 的 尺寸 和 数量 的 程度 是 在 很 大 的 范围 内 。 10062 |, 
变化 的 。 在 一 些 场合 允许 扩展 性 点 蚀 存在 ， 另 一 些 ， ын ткы: 
Ев гет к 最 小 的 安全 系数 的 值 建议 由 制造 商 和 用 户 协议 
合 不 允许 点 蚀 的 出 现 。 下 面 说 明 在 普通 的 工作 条 件 确定 
给 出 早期 点 蚀 和 破坏 性 点 蚀 的 区 别 准 则 ， 给 出 Б ‚ | 
о о H 13.6. 5. 2 计算 轮 齿 接触 强度 的 公式 
ы 2-2... КЕСЕ Б ЛИ nl pt 3 80 НО 39 
МИ А, У зу А Zx+ E 4 У 
| И МЕ аы 一 接触 应 力 ， 根 据 齿轮 的 几何 尺寸 ， 制造 精 
不 允许 的 。 由 于 初期 点 亿 能 使 轮 齿 的 承载 面积 增 大 ， н 
222. Ка ж, ЯТАН Е ОРЕ, 3609586358, ШЕ 
ДИ ЛЕ ОЕ О А СВЕ) 或 停止 | 12. 
(停止 性 点 他) ， 这 样 的 点 俐 是 允许 的 。 如 果 对 允许 АЗ ЗЛЕТУ, 
м. ° 许 用 应 力 ， 考虑 齿轮 运转 时 工作 条 件 的 影 
的 点 蚀 有 争议 ,将 用 下 面 的 方法 确定 。 ЖО, { ОЙ 
А ын и | 响 ， 用 许 用 接触 应 力 公式 13-21 进行 计算 。 
在 没有 改变 工作 条 件 下 ， 随 着 时 间 的 增长 ， 产 生 22. š | 
. 22. 2. 抗 点 蚀 的 接触 (赫兹) 应 力 是 按 分 布 在 接触 线 
线性 或 扩展 性 点 蚀 是 不 允许 的 ， 应 对 所 有 轮 齿 的 有 效 a a з лт 
4222... көлі ейін 2. 上 的 载荷 计算 的 载荷 作 用 位 置 有 以 下 三 种 情况 ， 
总 面积 进行 损伤 评估 。 对 于 软 具 面具 轮 应 考虑 新 发 展 1) ТЕҢДЕЙ АНЫ БО ЛЫН a 
点 名 的 数量 和 尺寸 大 小 ; 硬 此 面具 轮 常常 仅 在 一 个 或 i — 
ЛЛУ ПЕШ ЕУ, ЖаН ХУ ЛЕ S bh 36 18 u Ж\з бата 




















进行 重点 的 评估 。 


具有 特别 危险 

















如 果 要 求 作 定量 的 鉴定 ， 作 决定 性 试验 时 ， 应 对 
的 可 疑 轮 齿 做 上 标记 。 
在 特殊 的 情况 时 ， 首 先 可 考虑 把 磨损 碎 导 的 总 重 


























量 作 为 粗略 的 评估 。 但 是 在 关键 性 的 情况 下 ， 齿 面 状 


态 的 检验 应 当 至 少 进行 三 次 ; 第 一 次 检验 ， 应 当 在 








= 








少 加 载 循环 10° 次 之 后 进行 。 根 据 上 一 次 检验 的 结果 ， 














决定 再 工作 运转 的 时 间 ， 然 后 进行 下 一 次 的 检验 。 











3) 作用 在 1) 和 2) 之 间 的 位 置 , 0<e,g 1, 








大 、 小 具 轮 接触 应 力 均 用 下 式 计 算 : 
on=onoV KaKvyKupKya 和 rp (13-18) 
接触 应 力 的 基本 值 
Pi u +1 
сно = аі ` —2-2м-в2н2:2152р2к 


vl “bm v 


(13-19) 


- 1496. 
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当 轴 交角 =61+6, =90° 时 ， 用 下 式 计算 : 


























式 中 





om 一 一 接触 疲劳 极限 应 力 ， 见 表 12-49, 
大 小 轮 的 接触 强度 安全 系数 要 用 下 式 分 别 






























































































































































































































































Еа //и?+1 
ГР тИ “у-һ иы 182, қ Ж: 
т1Ьт 
она. ЛОЛ Л ЛИ 
( 13-20) 1 кз Hlim“NT . NX L my = y ү ( 13-22) 
ҖИР, Қ.Қ. Кы, Кы, Fa Фу Жі. M Фо КККК, 
СВ/Т 10062.1, 4,, u, #ll,, 见 表 GB/T 10062. 1, 注意 ， 上 式 是 接触 应 力 的 计算 安全 系数 的 关系 
大 、 小 齿轮 的 许 用 接触 应 力 要 按 下 式 分 别 计算 : 式 。 传 递 转 矩 的 安全 系数 等 于 Sn 的 平方 。 
pi Zr 13. 6. 5. 3 锥 齿轮 接触 强度 计算 公式 的 符号 (ИЖ 
снр = ZZ Z ТАҚ АН (13-21) 13-62) 
Hlim 
#13-62 锥 齿轮 接触 强度 计算 公式 中 的 符号 
符号 名 称 计算 公式 或 图 表 有 关公 式 
K, 使 用 系数 表 13-59 式 (13-18) 
K, 动 载 系数 图 13-21 式 (13-18) 
Кі 齿 向 载荷 系数 式 (13-5) , 式 (13-6) 式 (13-18) 
Kua 端面 载荷 分 配 系数 4 13-22 ,图 13-10 ,图 13-11 式 (13-18) 
2 
п, 当量 圆柱 齿轮 齿 数 比 a= e= [2.) . 
=] 
а 当量 圆柱 齿轮 法 截面 上 分 度 圆 直径 а =zm (13-20) 
L. 中 点 接触 线 长 度 式 (13-19) 
“ув 中 间 区 域 系数 式 (13-24) 式 (13-19) 
Zh 区 域 系 数 图 13-24 式 (13-19) 
ZE 弹性 系数 式 (13-25) ~ 式 (13-28) 式 (13-19) 
215 载荷 分 担 系数 式 (13-29) , 式 (13-30) 式 (13-19) 
2 Ж ЖЕЛ ЖЖ 1% (13-31) 3 (13-19) 
Zk 锥 齿轮 系数 式 (13-32) 式 (13-19) 
u 锥 齿轮 齿 数 比 ш:,/2 3% (13-20) 
Жут 标准 齿轮 寿命 系数 式 (13-21) 
Zx 尺寸 系数 Zx=1 式 (13-21) 
ZL 润滑 油 系 数 图 13-26 式 (13-21) 
Za 粗糙 度 系数 到 13-28 式 (13-21) 
7, 速度 系数 z] 13-27 式 (13-21) 
Zw 齿 面 工作 硬化 系数 式 (13-41) 或 图 13-29 式 (13-21) 
1. 节点 区 域 系数 Zi ZHh 
节点 区 域 系数 2 是 考虑 齿 廓 曲率 对 赫兹 应 力 的 影响 。 2% 
ШИ ИЙ УЙЕ, АСЕ НЕ, BD А + _ 
х,=0, орсо,, НН КЖ. 27 
у 
2.6 NO 


соз, 
“Ғы-21------ 13-23 
Н sin(2a,) ( ) 


对 于 一 些 常用 的 标准 压力 角 的 Z, 值 可 由 图 13-24 
查 得 。 

2. 中 点 区 域 系数 уҙ 

中 点 区 域 系 数 Zv 8 是 把 节点 的 接触 应 力 折 算 到 载 





















































荷 作 用 的 中 点 M 处 的 接触 应 力 的 系数 ( 见 图 13-25) 。 
АРЕ lana, 
“ау: т s 4,2 е. ЕТЕШ 
АА ШЕН 
(13-24) 
式 中 Күл F, 一 一 辅助 系数 ， 见 表 13-63, 


























































































































35% 40% 45° Bm 


15° 
零 变 位 锥 齿轮 的 节点 区 域 系 数 


20% 25% 30° 


13-24 
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图 13-25 ”用 于 决定 中 点 区 域 系数 Ze 的 中 点 M 和 小 轮 单 对 齿 哮 合 点 B 的 曲率 半径 [ 见 式 (13-8) | 














表 13-63 计算 中 点 区 域 系数 Zw_s 的 系数 
当量 圆柱 齿轮 的 F Р 
i 2 
纵向 重合 度 
gj = 0 2 2(ға-1) 
0<ғ,,<І 2+(6,.-2) ев 2е,,-2+(2-є,,) Ep 
ep>1 & а 2va 











3. 弹性 系数 Z, 
弹性 系数 Z, 是 考虑 材料 特性 (弹性 模 量 ) 和 

















v( 泊 松 比 ) 对 接触 应 力 影 响 的 系数 。 
(13-25) 
4 E =Е,=Е 和 v=v,=v 时 ， 
Zr = — =s (13-26) 
s. 2т(1->?) 
对 于 钢 和 硬 铝 合金 v=0.3， 所 以 
Z, = /0.175E (13-27) 











当 一 对 齿轮 副 材 料 的 弹性 模 量 为 已 ЯП E, 时 ， 





ЕЖ 
2E E, 
“Е-Е, 
对 于 钢 对 钢 齿轮 副 ，ZE = 189. 8МРа, 


(13-28) 








对 于 一 些 其 他 材料 的 齿轮 副 的 Ze, ML 
СВ/Т 3480, 

4. 载荷 分 担 系数 Zis 

载荷 分 担 系数 Zis 是 考虑 两 对 或 多 对 轮 齿 间 载 荷 
分 配 的 影响 。 

当 ey 2 时 : 

2-1 (13-29) 

当 ew>2 和 evp>1 В: 


2 1.5 4 -0.5 
ЕЕ | | 1-— | 
4% ғ. 









































уу 
(13-30) 

5. 螺旋 角 系 数 Z, 
螺旋 角 系数 Z 不 是 考虑 螺旋 角 对 接触 线 长 度 的 








影响 ， 而 是 考虑 螺旋 角 对 表面 疲劳 点 蚀 的 影响 ， 即 考 
虑 载荷 沿 接触 线 分 布 的 影响 。 
2, 是 螺旋 角 的 函数 ， 下 面 的 经 验 公式 与 试验 和 
实际 应 用 中 的 经 验 相当 一 致 。 
2р= /cosB,, 
6. 锥 齿轮 系数 Zk 
系数 Zk 是 个 经 验 系数 ， 是 考虑 锥 齿轮 与 圆柱 此 
轮 间 加 载 的 不 同 ， 这 个 系数 和 实际 试验 相 一 致 ， 该 系 
数 是 把 应 力 进 行 调整 ， 以 便 锥 齿轮 、 圆 柱 直 齿轮 和 圆 











(13-31) 






































































































































































































































































































































































































































- 1498. 机 械 设 计 师 手册 ( L J) 
柱 斜 齿 轮 能 应 用 同一 个 许 用 接触 应 力 。 在 缺少 更 详细 
的 资料 时 ， 可 取 < па 
2,-0.8 (13-32) т "> 
7. 尺寸 系数 Z, I T 
尺寸 系数 2, 是 考虑 统计 学 所 指出 的 ， 疲 劳 破坏 
时 疲劳 极限 应 力 随 着 结构 尺寸 的 增 大 而 降低 ， 这 是 因 Т a 
为 较 小 的 应 力 梯度 (理论 上 为 应 力 集中 ) 和 材料 的 2 е 
质量 (锻造 过 程 和 结构 变化 等 的 影响 ) 造成 的 表面 二 
下 的 缺陷 引起 的 。 与 尺寸 因素 有 关 的 主要 参数 有 : б 
1) 材料 的 质量 〈 熔 炼 炉 的 燃料 、 清 洁 度 、 锻 造 ) 。 | 
2) 热处理 ， 候 化 的 深度 ， 硬 度 的 分 析 。 0.5 1 2 345679 20 40 60 100 
3) ННН 264, 810 
4) 表面 硬化 的 梯度 ， 表 面 硬化 层 的 深度 与 轮 齿 с 
尺寸 的 比例 〈 对 心 部 韧性 的 影响 ) 。 Авр КТЕР 
大 、 小 齿轮 的 尺寸 系数 Z、 要 分 别 确定 。 нана атаны асы Ка i 
在 СВ/Т 10062 本 部 分 中 ， 取 尺 寸 系数 等 于 1 1—6 ць = 1100МРа ео, 2 1200МРа 
(Zx=1)。 Zi 可 用 式 (13-33) 和 式 (13-34) 计算 ,公式 
8. 润滑 油膜 影响 系数 Z| 、Z、、Zrn (B 法 ) 和 图 13-28 中 的 曲线 相符 合 。 
齿 廊 间 润 滑 油 膜 的 影响 近似 地 用 系数 2, (润滑 4(1.0-С,) 
Я 25 
油 黏度 ) 、Z、( 节 点 线 速度 ) 和 Z. (АІЖ Ж) Z, = Cy + 13412 (13-33) 
来 考虑 ; 图 13-26~ 图 13-28 给 出 了 这 三 个 系数 。 此 (ь22) 
Ж, ЛЕ (数据 的 分 散 ) 表明 除了 这 三 个 因素 Шыны РТ 
外 ， 还 有 其 他 的 影响 因素 没有 在 假设 中 考虑 到 。 关 于 ая ы 
这 三 个 系数 的 详细 说 明 见 СВ/Т 3480, Сд =0. ов—"=_ +0. 83 (13-34) 
214 зо /(тт2/5) 当 суи. <850МРа 时 ， 按 сц, = 850МРа 计算 ZL; 
0 40 80 120 160 200 240 300 、 
12 n Е М сь. 21200МРа I, сц, = 1200МРа 计算 2, 。 
с b 
LI = = 
1.0 
ај e 
% 
0.9 
0.85 100 200 300 400 500 Я 
040 /(тт2/5) 
图 13-26 ”润滑 油 系数 乙 1 2 3 4 5617 8 91011213147: 
Rzio/hm 
a—G ць S 850MPa b 一 cmin=900MPa c—Gqa = 1000МРа 
图 13-8 粗糙 度 系数 Zh 
1—0 іц = 1100МРа е9, 2 1200МРа 
а—09 ц 2 1200МРа b 一 cuin=1100MPa соц; = 1000МРа 
ЕЛИ 是 考虑 润滑 油 的 种 类 和 黏度 对 4—0, =900MPa е0, &850МРа 
面 接触 疲劳 强度 (点 蚀 ) 的 影响 。 图 13-26 н. 
系数 2 的 曲线 是 矿物 油 (无 EP 添加 剂 ) ІМ ЖЕЖ 速度 系数 Zv 是 考虑 节点 线 速度 对 齿 面 疲劳 К. 
配对 齿轮 中 较 软 齿 面 的 сн П ВА; 用 具有 低 摩擦 ph) ОЛЕНЯ а 系数 曲线 是 














系数 的 合成 油 时 ， 














кү GBZT 10062 本 部 分 没有 推 


， 因 为 还 需 做 这 

















荐 润滑 
经 验 总 结 








方面 的 试验 、 


其 Z, 比 按 矿物 油 计算 的 值 大 。 


线 速度 和 配对 齿轮 中 较 软 齿轮 材料 oi 的 函数 。 ұй 





ЖЖ 











可 用 式 (13-55) 和 式 (13-36) 计算 ， 公 式 和 图 
13-27 中 的 曲线 相 一 致 。 





锥 齿轮 传动 


: 1499. 








第 13 章 
2(1.0-Cyy) 
Z; =G;,v t——— (13-35) 
32 
0.8+ 
бы 
当 850МРа<о ц, < 1200МРа 时 : 
с С нь 850 
уу 50.08------50.83 13-36 
ZV 350 ( ) 


当 су, <850МРа Bf, # сц, = 850МРа 计算 ЛҮ; 
当 нц > 1200МРа Н, # сн, = 1200МРа 计算 Z, , 

ЖЕ ЗС ИЕ Е, ЖОЕ 2, 是 考虑 齿 
面 状况 对 接触 疲劳 (点 蚀 ) 强度 的 影响 。 图 13-28 中 
的 粗糙 度 系数 曲线 是 Rz1。 和 配对 齿轮 中 较 软 齿轮 材料 
gin 的 函数 。 该 图 对 节点 处 诱导 曲率 半径 p= 10mm 
的 齿轮 副 是 有 效 的 。 

粗糙 度 是 根据 制造 好 的 大 小 齿轮 节点 处 的 Rz 和 
Rj 确定 的 ， 人 允许 对 齿 面 进行 特殊 的 表面 处 理 或 跑 合 ， 
规定 在 滑动 深 动 的 方向 测量 粗糙 度 。 

齿轮 副 的 相对 平均 粗糙 度 为 2 : 

















Rz +, 2/10 
Карр (13-37) 
2 Pred 
式 中 ,ps 为 诱导 曲率 半径 ， 由 下 式 计算 。 
a sina, и, 
Р.а ™ (13-38) 


cos8 (1+и,)? 


系数 27, 可 用 式 (13-39) 计算 ,公式 和 图 13-28 




















中 曲线 一 致 。 
3 \ “ZR 
27% -| | (13-39) 
Кг 

当 850МРа< oni < 1200МРа 时 : 

1000-06, 
Сд = 0. 12+ 13-40 
ер 5000 ( ) 


ош < 850МРа ІМ, Ж оц = 850МРа; 54 
с, 21200МРа 时 ， 取 оц, = 1200MPa, 

9. Z... Z, 和 Zn 乘积 的 直接 取得 (C 法 ) 

假设 所 选 的 润滑 剂 黏度 与 运转 条 件 (节点 速度 、 
载荷 、 结 构 尺 寸 ) 相 适 应 。 

下 面 的 值 是 Z| 7, 和 Zi 的 乘积 ; 

调 质 钢 经 铣 切 的 齿轮 副 : 0.85; 

铣 切 后 研磨 的 齿轮 副 : 0. 92。 

硬化 后 磨 前 的 齿轮 副 或 用 硬 刊 的 齿轮 副 : 

Rzio<4pm PF, Z Z Z. = 1.0; 

Rao >4um BF, 2,2045 = 0.92, 

如 果 不 符合 上 述 的 条 件 ，Z 、Z、 和 Zi 分 别 按 
照 B 法 确定 。 









































10. 齿 面 工作 硬化 系数 Ду 

工作 硬化 系数 Zw 是 考虑 用 结构 钢 或 调 质 钢 制造 
的 大 齿轮 和 一 个 表面 硬化 的 齿 面 光滑 (Ас брт) 的 
小 齿轮 相 嘴 合 时 ， 使 大 齿轮 此 面 接触 疲劳 强度 提高 的 

注意 : ЖОГ ЖЕ АГ ЖЕ ЭУ Эу ш ДЕ ПО Е 
不 仅 取决 于 工作 硬化 作用 ， 还 取决 于 其 他 的 影响 
素 ， 如 抛光 (润滑 剂 )、 合 金 元 素 、 大 齿轮 中 的 内 
力 、 小 齿轮 齿 面 粗糙 度 、 接 触 应 力 和 硬化 过 程 等 。 

这 里 的 数据 是 根据 不 同 材料 制造 的 标准 试验 齿轮 
或 根据 现场 经 验 得 到 的 。 图 13-29 中 离散 区 (数据 的 
分 散 ) 表明 还 有 其 他 影响 因素 没有 包括 在 计算 的 方 
法 中 ; 虽然 图 13-29 中 的 曲线 经 过 仔细 的 选取 ， 但 不 
能 说 是 绝对 的 。 式 (13-41) 是 经 验 公式 ， 对 于 持久 
寿命 、 有 限 寿命 和 静 强 度 ，Zw 的 值 相同 。 

图 13-29 中 的 Z 是 较 软 锥 齿轮 齿 面 硬化 系数 。 

B 法 中 ，Zw 可 用 式 (13-1) Ж, 
13-29 中 曲线 一 致 。 
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(13-41) 





ЖБ, HB 为 齿轮 副 中 较 软 齿 轮 齿 面 的 布 氏 硬度 值 ; 
当 HB<130 时, 取 Zyw=1.2; 当 HB>470 时 ， 取 Zw = 
1; 当 大 、 小 齿轮 有 相同 的 硬度 时 ， 取 Zw =1.0。 


Zw 
1.3 





离散 区 









































470” 


300 400 
较 软 的 大 齿轮 齿 面 硬度 / НВ 
图 13-9 ” 齿 面 工作 硬化 系数 Zw 





11. 寿命 系数 Zur 

寿命 系数 Zw 是 有 限 寿命 (应 力 循环 次 数 有 限 ) 及 
静 强 度 时 所 允许 比较 高 的 接触 疲劳 强度 与 在 5х107 循环 
次 数 (在 图 13-30 中 曲线 转折 处 ZN =1) 的 接触 疲劳 强 
度 相 比 的 值 ，Zx 是 用 标准 试验 齿轮 做 试验 得 到 的 。 

对 ZN 的 主要 影响 因素 有 : 

1) 材料 和 热处理 〈 见 СВ/Т 8539), 

2) 载荷 的 循环 次 数 (使 用 寿命 ) Ni 。 


























© 当 粗 糙 度 以 Re 值 (=CLA 值 ) (=AA 值 ) 表示 时 ， 











ИЙ 


аң 








] 下 式 作 近 似 换算 : Ra=CLA=AA= 0 


机 械 设计 师 手册 (ЕЖ) 
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10* 10: 106 


图 13-50 抗 点 蚀 寿 命 系数 ZNr (用 











аЙ 
Ь—51, V, Еһ, IF, 
e—GG, NT(nitr.), 
d—NV (nitrocar. ) 。 
3) 润滑 状况 。 
4) 失效 判 据 。 


5) 要 求 的 运转 平稳 性 


107 





° 


108 10° 
试验 齿轮 做 试验 ) 

















10! NL 


FF 有限 点 蚀 的 St,，V,，GGG(perl, bai.), GTS(perl.), Eh, IF. 
ССС(регі., Ьа), С15(регі.). 
GGG(ferr.) , NV(nirt.) 。 


6) 节点 线 速 度 。 

7) 齿轮 材料 的 纯度 。 

8) 材料 的 塑性 和 断裂 韧性 。 

9) 残余 应 力 。 

СВ/Т 10062 规定 ， 应 力 循环 次 数 N 的 定义 为 在 
载荷 作用 下 轮 齿 路 合 的 次 数 。 

(1) АЖ S—N 损伤 曲线 是 用 实际 的 齿 
有 限 的 使 用 寿命 下 做 试验 得 到 的 ， 
ТЕПМЕ, ЛАН, JH OC Le. БЖ, ИШНИ, 
节点 速度 而 决定 的 ; 因此 对 于 上 述 的 情况 ，S 一 N 损 
伤 曲线 直接 有 效 ， 系 数 Z a. Ду. 2,. Ду 和 Z. 的 各 
个 影响 已 包含 在 这 个 曲线 上 ， 所 以 在 计算 公式 中 应 把 
这 些 值 取 为 1.0. 
(2) B 法 有 限 寿命 时 的 许 用 应 力 或 在 有 限 寿 
命 的 应 力 范围 内 的 安全 系数 ， 应 当 用 标准 试验 齿轮 
(L СВ/Т 8539) 得 到 的 寿命 系数 Лү ЖИБЕ» Д 
包含 Z... Za. Zç 和 Ду 等 系数 ， 所 以 在 有 限 寿命 时 
要 考虑 把 这 些 系数 对 ZN 进行 修正 。 静 应 力 和 疲劳 应 
力 时 的 Zr 可 从 图 13-30 或 表 13-64 查 得 ， 有 限 寿命 











轮 副 在 
它 是 根据 两 路 合 齿 




























































































Ж 13-64 静 强 度 和 疲劳 强度 寿命 系数 Zur 










































































мж” 应 力 循环 次 数 寿命 系数 Zur 

N М, = 6x105 , 静 强 度 1.6 

2С6( рег. ‚ра. ) + = 
СТ рея, ) ,Eh IF М,10” ,疲劳 强度 1.0 
N = 10! ,疲劳 强度 0. 85 
St,V N = 10 , 静 强 度 1.6 
ССС (ретп. ,bai. ) М,-5х10” ,疲劳 强度 1.0 
GTS( регі. ) N = 10!°,# 29 g J 0.85 
КЕ 优选 润滑 剂 .材料 和 制造 工艺 ,并 经 生产 实践 验证 1.0 
GG,GGG(ferr. ) =10 НЕ = 1.3 
NT(Cnit. ) Ni =2x10 ,疲劳 强度 1.0 
NV(nirt. ) Ni = 10! ,疲劳 强度 0.85 
优选 润滑 剂 材料 和 制造 工艺 ,并 经 生产 实践 验证 1.0 
N. = 105 , 静 强 度 1.1 
| N. =2х10° ,疲劳 强度 1.0 
NV(nitrocar) М, Сто ЭУЕ ТЕТІ 
优选 润滑 剂 材料 和 制造 工艺 ,并 经 生产 实践 验证 1.0 








@ 材料 名 称 的 缩写 说 明 见 表 13-65。 
@ 只 允许 有 一 定 的 点 蚀 。 











表 13-65 材料 名 称 缩写 词 的 说 明 











缩写 词 说 明 
St 结构 钢 (o,<800MPa) 
V 调 质 钢 调 质 (o, 2 800МРа) 
GG 灰 铸 铁 





ССС (рет. ,bai. ,ferr. ) 


球墨 铸铁 (珠光 体 、 贝 氏 体 、 铁 素 体 结构 ) 





GTS( perl. ) 


可 锻 铸 铁 ( 珠光 体 结构 ) 














Eh 1 pk 28 А ОЛАЙ 
IF( root) JY =k ЛЕ Jy И К (оа 18 MR |] f АЕ) 的 钢 ,球墨 铸铁 
NT(nitr. ) 氮 化 钢 氮 化 
NV(nitr. ) 渗 氮 处 理 的 调 质 钢 , 渗 碳 钢 








NV (nitrocar. ) 














氮 碳 共 渗 的 调 质 钢 , 渗 碳 钢 











Ж1ІЗ% ” 锥 齿轮 传动 . 1501. 
时 要 在 疲劳 强度 与 静 强 度 间 进行 插值 。 13. 6. 6. 4 ЖЖМ 
1. 齿 根 应 力 
13.6.6 ЖЩ ЫЕ} 
ЖЕЗ R) 8 ЕЕ ШЕШТИ (ЙА 大 小 齿轮 的 齿 根 应 力 分 别 按 下 式 计算 : 
GB/T 10062. va vy сұ ҚҚҚ, Ki om (13-42) 


13.6.6.1 概述 
本 部 分 规定 的 基本 公式 用 于 计算 最 小 轮 缘 厚度 > 
3.5т, ЕЛА ЖП ЖКА МЕТ ТЕ, < ЛЕТА BE 18 30 ЯДА 
ЕТА ЖЕ BJ NAN 25 НҢ ЛУ 71 ЕМЕН ЖТ CD 7110) 
响 认 为 是 齿轮 传递 的 载荷 所 产生 的 应 力 ， 并 做 出 定量 
的 评价 (例如 ， 齿轮 轮 缘 过 至 配 合 引 起 的 应 力 和 和 轮 
齿 加 载 引 起 的 齿 根 应 力 相 钱 加 得 到 的 应 力 ， 在 计算 齿 
根 应 力 os 或 许 用 齿 根 应 力 rm 时 应 予 考虑 ) 。 
本 部 分 的 公式 适用 于 当量 圆柱 齿轮 端面 重合 度 
g <2 的 锥 齿轮 ， 计算 时 使 用 СВ/Т 10062.1 和 СВ/Т 
3480 中 的 系数 是 有 效 的 。 
本 部 分 不 能 用 于 应 力 大 于 102 次 循环 的 极限 应 力 
的 场合 ， 否 则 应 力 会 超过 轮 齿 的 弹性 极限 。 
注意 ， 当 这 个 方法 用 于 大 的 螺旋 角 、 大 的 压力 角 
和 大 的 齿 宽 (5>10m,,) 时 ， 本 部 分 的 计算 结果 应 经 
过 验证 确定 。 
13.6.6.2 轮 齿 折断 和 安全 系数 
通常 轮 齿 折断 使 齿轮 工作 寿命 结束 ， 有 了 时 由 于 一 
个 轮 齿 的 折断 引起 齿轮 箱 的 所 有 人 齿轮 损坏 ; 有 某 些 情 
况 时 ,会 使 输入 和 输出 轴 间 的 传动 装置 损坏 。 
比 ， 选 用 的 弯曲 强度 安全 系数 5, 应 大 于 接触 
全 系数 Sa 的 平方 。 
弯曲 强度 的 最 小 安全 系数 ， 对 于 弧 齿 锥 轮 轮 应 取 
Spmin 宇 1.3; 对 于 直 齿 锥 齿轮 或 B,<5° 的 弧 齿 锥 齿轮 ， 
应 取 Sy, 三 1.5。 最 小 安全 系数 的 值 建议 由 制造 商 和 
用 户 协商 确定 。 
13.6.6.3 计算 轮 齿 弯曲 强度 的 公式 
比较 下 面 的 应 力 值 ， 可 以 确定 轮 齿 
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弯曲 应 力 ， 根 据 轮 齿 的 几何 尺寸 ， 制 造 精度 ， 轮 
轴承 和 轴承 座 的 刚性 ， 传 递 的 转 矩 等 ， 用 弯曲 应 
公式 进行 计算 。 
о 
根 应 力 公 式 进行 计算 。 计 算 的 
F 用 齿 根 应 力 rrp。 

注意 ， 许 用 应 力 是 一 个 参考 的 应 力 “ 数 "; 因为 
是 由 试验 得 到 的 一 个 单纯 的 应 力 ， 而 不 是 由 本 部 分 计 
算得 到 的 ， 所 以 采用 这 个 名 称 。 为 了 使 和 设计 的 齿轮 
状况 相 类 似 ， 应 用 一 个 完全 独立 的 计算 值 修正 试验 得 
到 的 极限 应 力 为 许 用 应 力 


















































根 应 力 oy 应 

































































式 中 ，cro 为 齿 根 应 力 基 本 值 ， 其 定义 是 一 个 理想 的 
齿轮 在 名 义 转 矩 下 引起 的 此 根 处 的 最 大 拉 应 力 。K、 
Ку, Кы, ЕЖЕ 13-59, ІШ 1521, Ж (15-7) 
和 式 (13-13); 

齿 根 应 力 基 本 值 是 根据 齿 根 处 (АДА Б) 30° 
切线 相 切 处 ) 最 大 的 拉 应 力 计算 的 ( 见 图 13-31) 。 
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a 
当量 圆柱 齿轮 的 齿 根 危险 截面 弦 齿 厚 SFn， 
载荷 作用 于 齿 顶 时 的 弯曲 力 辟 hrn 
a 一 当量 圆柱 齿轮 的 基 圆 


图 13-31 











JH Y, 把 作用 在 齿 顶 的 载荷 转换 到 作用 的 位 置 。 








mt 











сұ = Ya Y uY ҮКҮ (13-43) 
bm... 
式 中 一 一 齿 宽 中 点 分 度 圆 锥 上 的 名 义 切 癌 力 
[ 式 (13-4) ]; 
5-і ; 


Yi 一 一 齿 形 系数 ( 见 式 13-47 或 图 13-33 ) ， 
Yt, 是 考虑 载 从 作用 在 齿 顶 时 ， 齿 形 对 
名 义 弯曲 应 力 的 影响 ; 
7 一 一 应 力 修正 系数 ，Y,, 是 考虑 把 载荷 作用 
在 齿 顶 时 的 名 义 弯曲 应 力 转换 为 齿 根 
应 力 基 本 值 的 系数 。 复 合 齿 形 系 数 
Yi = Үр, ° Y. , Л 13-34， 图 13-35, 
图 13-36; 
。 一 一 重合 度 系数 ， 是 考虑 把 载荷 作用 在 齿 
顶 时 的 齿 根 应 力 基 本 值 ， 换 算 为 载荷 
在 作用 位 置 时 的 齿 根 应 力 基本 值 ，; 
光一 一 锥 齿轮 系数 ， 是 考虑 较 小 的 ГІМЕ НА 
宽 的 比 及 接触 线 倾 斜 的 影响 
y。 载 痊 分 担 系数 ， 是 考虑 两 对 或 多 对 相 
吵 合 轮 齿 间 的 载荷 分 配 。 
2. 许 用 齿 根 应 力 
大 小 齿轮 的 许 用 齿 根 
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应 力 o НІ, ЖЕ 


" 1502. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





据 实际 齿轮 的 几何 相似 性 





、 运 转 状 况 和 制造 情况 进行 





计算 。 
OFEYNT 
Сұр = вгеїт Yur Yx (13-44) 
Э ктп 
Oplin Ysr Ўт 
Сер = с Үзет ҮһытҮх (13-45) 
Эры 


式 中 gps 一 一 包括 了 应 力 修正 系数 的 弯曲 疲劳 极 
ІН, с=с. Ysr， 假 设 材料 (包括 
热处理 ) 在 全 弹性 状态 下 ， 无 缺口 试 
件 的 基本 弯曲 强度 ; 
су 1 试验 齿轮 的 弯曲 疲劳 极限 ， 其 值 与 
试验 齿轮 的 材料 、 热 处 理 、 齿 根 圆 角 
的 几何 尺寸 有 关 ( 见 表 12-49); 
系数 ， 与 试验 齿轮 的 尺寸 有 
Ж, Үш-2.0; 
Spmin 一 一 最 小 安全 系数 ( 见 13.6.3 1); 
Ys.ar 一 一 相对 齿 根 凤 角 和 敏感 系数 ， 是 考虑 计算 
齿轮 齿 根 圆 角 敏感 系数 与 试验 齿轮 的 
不 同 对 许 用 应 力 值 的 影响 (У, „ат = 
Ys/Ysr 考 虑 材料 对 圆 角 的 敏感 性 ) ; 
Yarvat 一 一 相对 齿 根 表 面 状况 系数 (Yh,ar = Yn/ 
Yar 考虑 齿 根 贺 角 状 况 与 试验 具 根 状 
况 的 关系 ) ; 
Y 一 一 齿 根 强 度 的 尺寸 系数 ， 是 考虑 模 数 对 
齿 根 强度 的 影响 ; 
Yt 一 一 寿命 系数 ， 考 虑 齿 
影响 。 
3. 计算 的 安全 系数 
大 小 齿轮 的 弯曲 强度 的 计算 安全 系数 要 分 别 计 
算 ,， 根据 许 用 齿 根 应 力 值 用 下 式 计 算 
2 CRE Үүт зет т х 
“КО оь К, Кукур Ky, 
Е, X е НЕ ЖИ. ЕЖ. 
关于 安全 系数 见 13. 6.3 节 。 
4. 展 成 法 加 工 齿轮 的 齿 形 系数 Үү, 
式 (13-47) 用 于 在 法 截面 内 有 或 没有 齿 廊 变 位 
的 当量 圆柱 齿轮 ， 变 位 并 满足 下 列 假设 条 件 : 
1) 30° 切 线 切 点 位 于 用 有 齿 项 圆 角 半径 的 刀具 展 
成 的 齿 根 曲线 上 。 


2) 加 工 用 的 刀具 带 有 一 定 的 齿 项 圆 角 半径 (puo 和 0) 。 
hy, 
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轮 运转 循环 次 数 的 















































(13-46) 























































































































COSQ Fan 
m 


6 
ү == (13-47) 


2 
SFn 
сова, 
тш 


式 中 代号 意义 见 图 13-31。 





























为 了 计算 齿 根 危险 截面 弦 齿 厚 sr 和 弯曲 力 臂 
hep。 ， 首 先 要 确定 辅助 值 E、G、 五 和 0: 
ë paol 1-sina, ) =з, 
4 | cosa, 
(13-48) 
po h, 
аманы НД (13-49) 
ты тм 
2{т Е т 
H= | | = (13-50) 
2,42 m,,/ 3 
26 
0---іап0-Н (13-51) 
Zn 


为 了 解 超越 方程 式 (13-51), 可 取 初 始 值 0 = 


т 




















ч, КАИН К, ЖАЛЫ, h Peak Т 
WBS Ж КЕПЕ э, 
Spn =a s ЕК) | G Ро | (13-52) 
ШЕ 3 cosO mn 
ЖЕЙ ЖИП F 18 E Lü F 4 ру: 
pr Ро £ 2С^ (13-53) 
man mia cos0(z.,cos20-2G) 
ЖР 71% А: 





(13-54) 


_ daa 
Qn = arc cos 4 
van 


т 
Be (хы, ала, Tx.) | Жіпуа  —1пу@ an 











Уа 
( 13-55) 
ар = Oan У (13-56) 
[танана en (30) 25628] 
а ЦЕ Раа ытты 3 аё жш 
(13-57) 





在 法 截面 内 ， 当量 圆柱 齿轮 参数 见 GB/T 
10062. 1 的 附录 А. JJ 346 W 2Ë ЖЕТА АШ B! JN >F WL 
ЖЛ) 13-32. ЕЛАЖЖ И У о, = 20°, 


тъ (Е Xsm ) 














л 
т па(2--Хөт ) 








hep 

















13-32 刀具 基本 齿 条 齿 廓 尺寸 
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һо/т,-1.25, р/т,,-0.25, х, = 0 Й 
齿 形 系数 可 从 图 13-33 查 得 。 其 他 的 刀具 基 


数 见 СВ/Т 3480。 


, Й 对 于 展 成 锥 齿轮 的 复合 齿 形 系数 Y. = Yr, Y 
廓 参 。 13-34~ 图 13-36。 


见 图 
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Шү ОЙ: 由 В8һ=23.5,су=12 得 га-152) 
13-33 ” 展 成 齿轮 的 齿 形 系数 Yc, 


- 1504. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 
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Zn 
图 13-34 ” 展 成 齿轮 的 复合 齿 形 系 数 Yc, = Y=, Ys。。(pso=0.2m,,) 
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Zn 
图 13-35 ” 展 成 齿轮 的 复合 齿 形 系数 Yi。= Yz, Y.a (ps0=0.25m,,,) 
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第 13 Ж 锥 齿轮 传动 . 1505. 
5.0 5 т ГТ 
ТА A 040.5 一 0.6 
ds 05 | Қ \ 
49 Ж N ИШ 
V \ 
-0.2 N N N IA 
N ` N N 一 0.6 
48 НЕ" ШЫН БЛ Бек 505) 
0.5 
> N \ үл е 
0 N ki М \ -0.4 \ \ 
47 = Y 
01 NA А ХА 2 
МНЕ | 4 Ñ 11 % Іх 
4.6 02 — ° 
+ N 0 3 
01,2 
2 
с № 
49 Д“ ЗЫ 10.05 
0.4 \ 
N 
44 ` 
\ 
т 
ыс 43 
К 
42 
0 
41 а 552 
0.4 03 0 处 | 91 
0.5 
4.0 
3.9 
0.6 Xsm=0.05 
38 10 15 20 25 30 35 40 4550 60 70 8090100 200 500 ° 
Жуп 
图 13-36 ” 展 成 齿轮 的 复合 齿 形 系数 Ү, = ҮҮ, (p. = 0. 3m,.,) 














5. 成 形 法 加 工 的 齿轮 的 齿 形 系数 Үр, 

有 的 鼓 形 齿轮 可 用 成 形 法 切 前 加 工 (特别 在 大 
的 齿 数 比 时 ) ， 所 测 齿 轮 齿 槽 齿 廓 和 刀具 齿 廓 (Ж 
刀具 齿 廊 ) 一 致 ， 鼓 形 齿 轮 的 齿 形 系数 可 直接 按 刀 























































































































4 具 廓 确定。 
危险 截面 弦 齿 厚 : 
Зрәлтт,,-2Е-2р,;;со830% (13-58) 
Жан, Е 20 (13-48) 计算 。 
在 30" 切 线 切 点 处 的 曲率 半径 : 
Pr2 “Р.о2 (13-59) 
弯曲 力 臂 : 
hr. = hao Шы ӛт, | +x. 一 tanQt ШІ 
2 4 
(13-60) 
ЖР ЖЖ (13-47) 计算 ， 并 取 ор,та,; 
бһр,2 
т. 
Үр = 5 (13-61) 
SFn2 | 
| 
在 大 齿轮 齿 数 比 w>3 BF, ӘҢ 05 JX 8E 18 














轮 是 用 展 成 法 加 工 的 ， 小 锥 齿轮 的 齿 形 系数 可 近似 地 


按 式 (13-47) 计算 。 
6. 应 力 修 正 系数 Y 
应 力 修正 系数 了 ,是 把 名 义 弯 曲 应 力 转 换 成 齿 根 





























应 力 基 本 值 的 系数 。 它 考虑 了 齿 根 过 渡 曲 线 处 的 应 力 
集中 的 效应 ， 以 及 弯曲 应 力 以 外 的 其 他 应 力 对 齿 根 应 


力 的 影响 (进一步 的 说 明 见 СВ/Т 3480)。 





















































Ү,-(1.2%0,131,)4, (таас) (13-62) 
Я Е (13-63) 
SFn 
=) (13-64) 
式 中 sk, 分 别 按 式 (13-52) 或 式 (13-58 ) 
计算 ; 
h, 分 别 按 式 (13-57) 或 式 (13-60) 
计算 ; 
pr 分 别 按 式 (13-53) 或 式 (13-59) 
计算 。 
式 (13-62) 的 有 效 范 围 是 1<g.<8。 
对 于 刀具 基本 齿 廊 为 а, = 20°, л/т, = 1.25. 
p. Zm, =0.25 ЖІх,,-0 的 齿轮 ， 应 力 修 正 系数 了 ,可 


从 图 13-37 查 得 。 关 于 磨 前 台阶 的 影响 见 GBZT 3480, 














































































































































































































































































































- 1506. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
Yel 
23 
2.25--Усасо 
2,2 
1-102109-7704 
ті i 0.7 
2 
Р 06 
2.0 = 
Д 0.5 
” 
1.9 0.4 
0.3 
1.8 02. 
0.1 
ІЛЕ 
Хат-0 
Ж. 
1.6 Бу; 
ДУЗ, 
L. + < Су 
1.5 Р үз» 
14+ 多 
1.3 | >- 
10 20 30 50 100 400 Zn 
200 со 
13-57 载荷 作用 在 齿 顶 时 的 应 力 修 正 系 数 Y. 
7. 重合 度 系数 了 小 )。 
重合 度 系 数 也 是 把 作用 在 齿 顶 的 载荷 (此 处 用 1 1 Ha) b 
һа. | е (13-68) 
ОЁ ЖК Y. ЛЕА У) 转换 到 指定 的 点 2 2 bJ h. 
的 系数 。 ов, 1, 为 中 部 接触 线 的 投影 长 度 [ 见 GB/T 
Y. 可 用 以 下 公式 计算 : 10062. 1 的 式 (A.44) ]。 
当 evp=0 ШЇ: 9. 载荷 分 担 系数 Yis 
0.75 载荷 分 担 系数 Ys 是 考虑 两 对 轮 齿 或 多 对 轮 齿 间 
Ү,-0.25- >0. 625 (13-65) 
с. 的 载荷 分 配 的 系数 。 
当 0<evp 1 时 : Yem, (13-69) 
=0.25+ ` 一 -ee 人 375) >0.625 (25% СВ/Т 10062.2) 。 
va va 10. НАНЗАЯЦАЯ ЖЖ Y. ur 
(13-66) 动态 的 齿 根 圆 角 敏感 系数 六 ,表示 疲劳 损坏 时 
当 ep>1 时 : 理论 的 应 力 峰 值 超过 材料 弯曲 疲劳 极限 的 程度 ， 它 是 
Ү,=0. 625 (13-67) 材料 和 应 力 梯度 的 函数 。 敏 感 系数 可 根据 无 缺口 和 有 
8. 锥 齿轮 系数 Yk 缺口 的 试 件 或 试验 齿轮 经 试验 得 到 的 强度 值 计算 得 
锥 齿轮 系数 Үк 是 考虑 锥 齿轮 与 圆柱 齿轮 的 差异 到 。 如 果 没 有 较 精 确 的 试验 结果 (A 法 )， Уат 
对 齿 根 应 力 影响 的 系数 (ЗЕЙ ЖЫ, 1, ИНФ 下 面 叙 述 的 方法 确定 。 










































































































































































Ж13% ” 锥 齿轮 传动 + 1507. 
锥 齿轮 (和 其 当量 圆柱 齿轮 ) 的 许 用 齿 根 应 力 уе 1 ТО 
И w кә КЕ Н — q. 
是 根据 圆锥 和 圆柱 试验 齿轮 的 疲劳 强度 确定 的 ， 所 以 5 
相对 齿 根 贺 角 敏感 系数 У, = 区 [Ar 可 直接 从 图 Хі-1.2Ж4,-2.5, 
13-38 查 得 ， 它 是 所 计算 齿轮 的 g、 [ 见 式 (13-64) 1 Кн p' 一 一 滑 移 层 厚度 , p' 是 材料 的 函数 ， 可 从 表 
和 材料 的 函数 。 13-66 查 得 ; 
计算 相对 齿 根 圆 角 敏感 系数 Үт Н 下 式 计算 ， Хе 适用 于 模 数 ть, = 27, Йй 尺寸 的 影响 
该 式 表示 图 13-38 中 的 曲线 。 ТҮ, 考虑 。 
1+ Vo Х* 上 面 的 方法 称 为 Bl 法 ， 对 于 工业 齿轮 采用 下 面 
ват = (13-70) 的 B2 法 已 足够 精确 。 当 齿轮 4,>1.51М, Н/Ж. 
1+ /p'X, i 
Үмт-1.0 (13-71) 
\ 
Үт 
7 
1.4 а 
; £ 7 
JSner =Ya/Ysr 对 缺口 完全 不 敏感 的 材料 [N/mm2] 
/ 
13/- А 45 150 
RY 
NV / |48 
12І- | oN 0 NT;NS7]300 
/ % 
/ жасы 
14 K 600 
/ 2 У, St 800 902 
7 s= 
—— 1000 
10 2 — Eh 
222 Z 对 缺口 完全 敏感 的 材料 
0.9 44 
ГА 
# 
ГА 
7 
0.8 Z 
2 
7 
/ 
/ 
074 = 
1.0 15 20 25 30 4.0 50 60 70 80 90 4. 
14715116 1718 19 20 21 22 2324 25 26 Үз 


13-8 与 标准 试验 齿轮 尺寸 相关 的 相对 齿 根 圆 角 敏 感 系数 ( 许 














] 齿 根 应 力 按 名 义 弯 曲 应 力 确 定 ) 






































表 13-6 滑 移 层 厚度 p' 
序号 材 料 滑 移 层 厚 度 p'/mm 
1 GG o, = 150МРа 0.3124 
2 GG ,GGG(ferr. ) с = З00МРа 0. 3095 
3 NT,NV 0. 1005 
4 St с, = 300МРа 0. 0833 
5 51 с, =400МРа 0. 0445 
6 V,GTS,GGG(perl. ,bain. ) 00 5 = 500МРа 0. 0281 
7 V,GTS,GGG (реп. ,bain. ) с, = 600МРа 0. 0194 
8 V,GTS,GGG(perl. ,bain. ) 00 5 = 800МРа 0. 0064 
9 V,GTS,GGG (реп. ,bain. ) 9, = 1000МРа 0. 0014 
10 ЕҺ 0. 0030 








Е: 关于 材料 的 缩写 词 见 表 13-65。 
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对 于 gq.>2.5， 取 上 面 的 值 偏 于 安全 。 
当 g.<1.5 时 ,考虑 许 用 齿 根 应 力 将 减 小 ， 可 取 
Үт<0.95 (13-72) 

在 图 13-34 ~ 图 13-36 中 给 出 g.= 1.5 的 极限 
曲线 。 

11. 相对 齿 根 表面 状况 系数 Yaar 

相对 表面 状况 系数 Yr 是 考虑 齿 根 表面 状况 
(主要 取决 于 齿 根 圆 角 处 的 表面 粗糙 度 ) 相对 于 А, = 
10pm 的 标准 齿轮 ( 见 СВ/Т 3480) 齿 根 表 面 状况 ， 
对 齿 根 强 度 的 影响 。 

如 果 通 过 对 所 有 因素 进行 更 精确 的 分 析 来 确定 齿 
根 表 面 状况 系数 无 法 实现 时 (A 法 )， 可 用 本 条 所 倒 
述 的 方法 确定 。 

注意 : 在 人 具 5 根 表面 没有 深度 大 于 2R, 的 擦 伤 或 类 
似 的 缺陷 时 ， 这 些 方法 才 有 效 。 

(1) B1 法 相对 齿 根 表 面 状况 系数 Үн ІЛЕ 
糖度 和 材料 从 图 13-39 查 得 ， 图 中 曲线 是 用 试 件 做 试 
验 得 到 的 ; 也 可 用 以 下 公式 计算 。 




































































































































































Үшет! 
1.15 
1.10 
1.05 
1.00 
GG,GGG(ferr.), 
МТ, NV 
0.95 St 
V, GGG(perl, bai.) 
0.90 Eh, IF(root) 
1 2 34 6810 20 40 Ю-/шп 


图 13-39 ”相对 齿 根 表 面 状 况 系数 Үн ， 用 于 确定 与 试验 齿轮 
尺寸 相关 的 许 用 齿 根 应 力 (关于 材料 的 缩写 词 参考 表 13-65) 








当 Rz<Lum 时 : 




















对 于 调 质 钢 和 渗 碳 钢 

Yau al 12 (13-73) 
对 于 结构 钢 

Урат = 1.07 (13-74) 
对 于 灰 铸 铁 、 渗 氮 钢 、 毛 碳 共 渗 钢 

Ураг = 1. 025 (13-75) 


当 lm < Rz<40pm 时 : 
对 于 调 质 钢 和 渗 碳 钢 





Ү 1 
=— 21674-0. 529(+1)10 (13-76) 
Үрт 


Yaar 





对 于 结构 钢 


了 1 
Укыт === 5.306-4.203( Кг%1)1% (13-77) 
RT 














对 于 灰 铸 铁 、 渗 氮 钢 Ж 





了 1 
ін = 元 =4. 299-3.259( Rz+1)2% (13-78) 


RT 


齿轮 的 齿 





(2) B2 法 Ж ЗЕН ЯН ЖЕ 


一 般 可 取 


度 Rz<= 16рт 


Ya = 1. 0 (13-79) 

НІН 13-39 1/1, `4 IOnm<Rz:< 16um 时 ， 材 料 
弯曲 疲劳 极限 稍 偏 小 ; 当 Rea<l0um 时 ， 按 上 式 计 算 
局 于 安全 。 

12. 尺寸 系数 Уу 

尺寸 系数 了 是 考虑 强度 随 着 尺寸 的 增 大 而 减 小 
的 系数 。 

X Y, 影响 的 主要 因素 有 : 

1) 轮 齿 尺 寸 。 

2) 齿轮 直径 。 

3) 轮 齿 尺 寸 与 直径 之 比 。 

4) 接触 斑点 的 面积 。 

5) 材料 和 热处理 。 









































6) 渗 碳 深 度 与 齿 厚 之 比 。 

如 果 没 有 个 人 的 或 其 他 验证 过 的 经 验 ，Y 可 按 
法 向 模 数 mw 和 材料 近似 地 从 图 13-40 ЖШ, 
| 
1.0 








GGG(perl., bai), GTS(perl.) 





0.9 





ІЕ(тоо4). МТ. МУ 
0.8 





GGG(ferr.) 









































30 jk mnn /mm 
图 13-0 弯曲 强度 的 尺寸 系数 Y, (用 于 材料 弯曲 疲劳 极限 ) 
(关于 材料 的 缩写 词 参考 表 13-65) 


0 
02 10 20 



































үу n] N 式 ， 近 似 地 表示 图 13-40 中 的 
曲线 。 


结构 钢 、 





ИТА 





调 质 钢 、 球 墨 铸铁 、 
Ү = 1. 03-0. 006m,,, 
规定 0.85< Y, < 1.0, 

ИСЕ K M. 1А ЕЛУ НИ К ЛАЙК АЯН, А 
或 氮 碳 共 渗 钢 


珠光 体 可 银 铸 铁 
(13-80) 














x =1.05-0. 01m,, (13-81) 
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Ж 


规定 0.8<У, «1.0, 
铸铁 


Ү = 1.075-0. 015т (13-82) 


тп 
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Ж 
时 所 允 
疲劳 极 


规定 0.70< Ү, <1, 


. 寿命 系数 Үүт 


命 系 数 办 r* 是 有 限 寿 命 〈 应 力 循环 次 数 有 限 ) 
许 比较 高 的 弯曲 应 力 与 在 3x10" 循 次 数 的 弯曲 
限 应 力 的 比值 。 

















对 Yt 的 主要 影响 因素 有 : 




















СВ/Т 10062 规定 ， 应 力 循环 次 数 N 的 定义 为 在 
载荷 作用 下 轮 齿 哮 合 的 次 数 。 材 料 的 弯曲 疲劳 极限 是 
按 轮 齿 加 载 循环 次 数 3x10 建立 的 ， 可 靠 度 99%, 

超过 3х10° 循环 次 数 ， 经 验证 明 可 取 Y\w=1。 

当 Yww=1 时 ,应 考虑 采用 最 佳 的 材质 和 制造 
ku 

对 于 静 强 度 和 疲劳 强度 ，Y\i 值 是 材料 和 热处理 
的 函数 ，Y\w 可 从 图 13-41 查 得 ; 其 值 是 根据 大 量 试 
验 得 到 的 ， 其 判 据 是 : 对 于 表面 硬化 钢 和 渗 气 人 硬化 钢 





























































































































































































































































































































































































































1) 材料 和 热处理 ( 见 GB/T 8539)。 是 产生 损伤 或 初始 裂纹 ; 对 于 结构 钢 和 调 质 钢 是 达到 
2) 载荷 的 循环 次 数 (使 用 寿命 ) Ni 。 加 服 极限 。 
3) 失效 判 据 。 对 于 静 强 度 和 疲劳 强度 的 寿命 系数 可 从 表 13-67 
4) 要 求 的 运转 平稳 性 。 查 得 ， 对 于 有 限 寿命 的 Yr 在 疲劳 强度 极限 和 静 强 度 
5) 齿轮 材料 的 纯度 。 极限 之 间 插 值 确定 (Yivww 的 插值 计算 见 СВ/Т 3480)。 
б) 材料 的 塑性 和 断裂 韧性 。 注意 ， 对 于 循环 次 数 生 103， 应 避免 应 力 水 平 高 
7) 残余 应 力 。 于 允许 值 ， 否 则 轮 齿 材料 会 超过 弹性 极限 。 
3.0 
V, GGG(perl., Баі.) 
4% GTS(perl.) 
Г-ЕҺ, IF(pied) 
2.0 
NTV(nitr.) 
E 18|GGG(frrr) 
= 16190, St 
ЖІ 
Ë 14 
12 
NV(nitrocar.) 
1.0 
0.8 
102 103 104 105 106 107 108 109 1010 
循环 次 数 NL 
13-41 寿命 系数 Yur (标准 试验 齿轮 ) 
(关于 材料 的 缩写 词 参考 表 13-65) 
Ж 13-67 静 强 度 和 疲劳 强度 的 寿命 系数 Yur 
材料 应 力 循环 次 数 N. 寿命 系数 Yur 
М, < 101 , B wR JEE 225 
к М Е М, =3x10 ,疲劳 强度 1.0 
GG (регі. ,Dal. 
GTS(perl. ) Ni = 10! ,疲劳 强度 0. 85 
优选 材料 .制造 工艺 ,并 经 生产 实践 验证 1.0 
Ni < 102 , 静 强度 2.5 
二 М, =3x10° ,疲劳 强度 1.0 
， ІД 
№ =10'° ,疲劳 强度 0. 85 
优选 材料 .制造 工艺 ,并 经 生产 实践 验证 1.0 
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( 续 ) 
材料 应 力 循 环 次 数 NL 寿命 系数 Yur 
Ni < 102 , 静 强 度 1.6 
St М, =3x105 ,疲劳 强度 1.0 
КТУ (nitr. ) 
GG ,CCG (етт. ) М, = 10! ,疲劳 强度 0.85 
优选 材料 .制造 工艺 ,并 经 生产 实践 验证 1.0 
М, < 102 , 静 强 度 1.1 
Ni =3x105 ,疲劳 强度 1.0 
NV (nitrocar. ) 
М, = 10! ,疲劳 强度 0.85 





优选 材料 .制造 工艺 ,并 经 生产 实践 验证 














Яаа 蜗杆 传动 


ж 蜗杆 传动 在 机 床 、 汽 车 、 仪 器 、 治 金 机 械 、 矿 山 

机 械 及 起 重 运输 设备 等 传动 系统 中 有 广泛 的 应 用 ， 随 
着 高 效率 的 新 型 蜗杆 传动 的 出 现 ， 其 应 用 范围 还 在 不 
断 地 扩展 。 


14. 1.2 蜗杆 传动 的 类 型 








14. 1 
























































14.1.1 蜗杆 传动 的 特点 


蜗杆 传动 用 于 传递 空间 交错 轴 之 间 的 转 矩 和 运 
动 ， 通常 两 轴 之 间 的 交错 角 =90°。 蜗 杆 传 动 具有 


































































































以 下 特点 : 传动 比 大 ， 结 构 紧 凑 ; 传动 平稳 ,振动 和 根据 蜗杆 分 度 曲面 形状 ， 蜗 杆 传动 可 以 分 为 圆柱 
噪声 小 ; 可 自 锁 ; 但 传动 效率 较 低 ， 易 发 热 ， 蜗 轮 常 ”蜗杆 传动 、 环 面 蜗 杆 传动 和 锥 面 蜗杆 传动 三 类 ( DL 
用 减 摩 材料 制造 ， 成 本 较 高 。 图 14-1) ， 按 其 齿 廓 形状 及 形成 原理 ， 还 可 细 分 如 下 : 





























阿 基 米 德 圆柱 蜗杆 传动 (ZA 型 ) 
渐 开 线 圆 柱 蜗 杆 传 动 (ZI 型) 
圆柱 蜗杆 传动 4 法 向 直 廓 蜗杆 传动 (ZN 型 ) 
锥 面包 络 蜗杆 传动 (ZK 型 ) 

圆 驳 圆柱 蜗杆 传动 (ZC 型 ) 
直 廓 环 面 蜗杆 传动 (TA 型 ) 
蜗杆 传动 曲 齿 廓 环 面 蜗杆 传动 

环 面 蜗杆 传动 ;平面 包 络 环 面 蜗杆 传动 (TP 型 ) 
锥 面包 络 环 面 蜗杆 传动 (TK 型 ) 
渐 开 面包 络 环 面 蜗杆 传动 (TI 型 ) 

































































锥 面 蜗杆 传动 
其 中 ，ZA、ZI、ZN、ZK 统称 为 普通 圆柱 蜗杆 传动 。 


























图 14-1 蜗杆 传动 类 型 
а) 圆柱 蜗杆 传动 b) 环 面 蜗杆 传动 с) 锥 面 蜗杆 传 如 
常用 的 几 种 蜗杆 传动 接触 线形 状 如 图 14-2 所 示 。 承载 能 力 高 。 圆 跑 圆 柱 蜗杆 传动 与 普通 圆柱 蜗杆 传动 
直 廊 环 面 蜗杆 传动 的 润滑 角 O 接近 90"。， 形 成 油膜 的 相 比 ，Q2 角 和 当量 曲率 半径 都 较 大 ， 所 以 承载 能 力也 
条 件 好 ， 同 时 接触 的 齿 数 多 ， 当 量 曲 率 半径 大 ， 所 以 较 高 。 











































































































图 14-2 蜗杆 传动 接触 线形 状 
а) 普通 圆柱 蜗杆 传动 b) 圆 弧 圆柱 蜗杆 传动 с) 环 面 蜗杆 传动 
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Ç 蜗轮 (低速 时 可 用 铸铁) 相 匹配 。 
ыы ы 2. 般 用 优质 碳 素 钢 或 合金 
蜗杆 和 蜗轮 的 材料 不 仅 要 求 有 足够 的 强度 ， 更 重 钢 制 成 ,毛坯 应 采用 锻件 。 蜗 杆 的 齿 面 经 热处理 后 有 
要 的 是 使 配对 材料 具有 良好 的 减 摩 性 、 耐 磨 性 和 磨合 很 高 的 硬度 ， 而 世 部 要 有 良好 的 万 性。 蜗杆 和 常用 材料 
性 能 。 为 此 ， 蜗 杆 传动 常 采 用 湾 硬 的 钢 制 蜗杆 与 青铜 见 表 14-1， 热 处 理 齿 表面 硬化 层 厚度 见 表 14-2。 
表 14-1 蜗杆 常用 材料 及 热处理 
材料 牌号 热处理 方法 齿 面 硬度 齿 面 表面 粗糙 度 Ra/pm 
45.35SiMn .40Cr .40CrNi .35CrMo .42CrMo 调 质 <350HBW 1.6~3.2 
45 .40Cr .40CrNi .35CrMo fl PE K 45-55HRC =0.8 
20Cr .20CrV ..20CrMnTi.12CrNi3A .20CrMnMo É pk 8 K 58-63HRC <0.8 
38CrMoAl.42CrMo.50CrVA 氮 化 63~69HRC <0.8 
表 14-2 蜗杆 齿 表面 硬化 层 厚 度 (单位 : mm) 
模 数 <1.25 >1.25~2.5 >2.5~4 >4~5 >5 
公称 厚度 0.3 0.5 0.9 1.3 1.5 
深度 范围 0.2-0.4 0.4-0.7 0.7-1.1 1.1-1.5 1.3-1.6 











(2) 蜗轮 材料 蜗轮 齿 圈 毛坯 为 铸件 ， 可 用 人 金 
HM EA: 








属 模 、 砂 模 或 离心 





铸造 。 常 月 



























































用 有 牌号 有 ZCuAll0Fe3、 








可 用 于 ә, < 4m/s 的 传动 。 常 
?СаАПОҒеЗМа2 等 。 












































1) 铸 锡 青铜 。 性 能 优良 ， 可 用 于 较 高 速度 的 场 3) 灰 铸 铁 及 球墨 铸铁 。 可 用 于 大 2m/s、 不 重要 
合 ， 是 理想 的 蜗轮 材料 。 和 常用 牌号 有 ZCuSn10P1、 的 传动 。 常 用 牌号 有 HT150、HT200、HT250、QT700-2 等 。 
ZCuSn10Zn2、ZCuSn5Pb5Zn5 等 。 (3) 蜗杆 与 蜗轮 材料 的 匹配 蜗杆 与 蜗轮 材料 

2) 铸 铝 铁 青 铜 。 跑 合 性 能 和 抗 胶 合 能 力 较 差 ， 的 匹配 见 表 14-3。 

Ж 14-3 蜗杆 与 蜗轮 材料 的 匹配 

蜗轮 材料 ZCuSn10Zn2 ZCuSn10P1 ?СаАП0Ғез 灰 铸 铁 

蜗杆 材料 20CrMnTi .40Cr 等 20CrMnTi、40Cr 等 40Cr 等 45 40Cr 等 

特性 ›„ 三 8~26m/s ›„ 三 $~ 10m/s ,4m/s ), <2m/s 





14.1.4 蜗杆 传动 的 润滑 












































时 多 采用 压力 噶 油 润滑 ， 一 般 为 集中 油 站 供 油 ， 用 泵 
将 润滑 油 通过 油嘴 喷 在 蜗杆 传动 齿 面 的 唉 合 区 处 。 大 























蜗杆 传动 过 程 中 ， 齿 面相 对 滑动 速度 大 ， 导 致 传 蜗杆 双向 运行 ， 应 设 两 个 喷 油 嘴 ， 如 图 14-3a 所 示 。 
动 效率 低 、 损 耗 功率 大 ， 易 使 油 温 升 高 ， 从 而 限制 蜗 
杆 传动 的 承载 能 力 。 为 此 ， 需 要 合理 选择 润滑 方法 和 


润滑 油 ， 以 改善 齿 面 间 的 润滑 条 件 。 


1. 润滑 方法 
1) 381 














润滑 。 


的 选择 














№82 


时 多 采用 








润滑 方式 ，】 


























a 三 100mm 时 ， 对 


甲 式 蜗 杆 传 动 ， 





轴线 一 致 ; УШ АТАР: 
线 一 致 。 











蜗杆 传动 ，; 








当 人 齿 面 相对 滑动 速度 v, < 10m/s 
面 高 度 可 视 传 动 中 心 
距 而 定 ; 中 心 距 c<100mm 时 可 用 全 部 浸入 ; 中 心 距 

















面 高 度 应 与 蜗杆 
面 高 度 则 应 与 蜗轮 轴 














145 ”压力 喷 油 润滑 


а) 喷 油 嘴 放 置 位 置 b) 油 循环 示意 图 


2) 压力 喷 油 润滑 , 当 齿 面相 对 滑动 速度 v.>10m/s 


Ағ 
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喷 油 润滑 时 油 的 循环 过 程 如 图 14-3b 所 示 。 10-5m2《s) ， 喷 油 压 力 取 0.15~0.25MPa， 每 分 钟 的 
喷 油 润滑 油 的 黏度 取 160~ 170cst ( 40% ) (lcst= 注油 量 列 于 表 14-4 中 。 
表 14-4 压力 喷 油 润滑 注油 量 
中 心 距 a/mm 100 125 140 160 180 200 225 250 280 315 355 400 450 500 
ТЕНЕ (Тиіп) 2 3 3 4 4 6 6 10 10 15 15 20 20 20 























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































2. 润滑 油 的 选择 用 硫 握 型 添加 剂 。 
1) 对 润滑 油性 能 的 要 求 : 2) 常用 润滑 油 。 蜗 杆 传动 所 用 润滑 油 150 和 GB 
Qa 为 避免 蜗杆 传动 中 发 生 齿 面 胶合 或 磨 粒 磨损 标准 都 有 比较 明确 的 规定 。 通 常 矿物 油 和 极 性 矿物 油 
失效 ， 要 求 润滑 油 具 有 良好 的 油性 、 极 压 性 及 在 高 温 用 于 蜗杆 传动 使 用 效果 良好 ， 成 本 相对 较 低 ， 在 我 国 
下 的 抗 氧化 性 。 有 较 大 量 的 生产 和 较 广 泛 的 应 用 。 如 兰州 炼油 厂 、 沈 
@ 为 改善 动 压 油膜 的 形成 条 件 ， 要 求 润滑 油 有 阳 化 工厂 生产 的 中 极 性 蜗轮 蜗杆 油 680, 460, 320, 
较 高 的 黏度 ， 腿 好 的 安定 性 。 220、 茂 名 石油 公司 生产 的 WA、WB、WS 型 蜗轮 蜗 
@ 对 于 油 中 的 添加 剂 ， 要 求 对 蜗杆 传动 的 路 合 杆 油 ， 都 有 良好 使 用 效果 而 被 广泛 选用 。 润 滑 油 黏度 
质量 有 良好 的 影响 ， 为 此 应 选用 油脂 性 添加 剂 НИХ 和 牌号 列 在 表 14-5 中 。 
选用 磷 型 极 压 添 加 剂 , 其 次 选用 铅 型 添加 剂 不宜 З. 润滑 油 的 使 用 
表 14-5 润滑 油 的 选择 
速度 o. /( m/s) <2.2 >2.2-5 >5-12 >12 
ІН ІЛЕ / сз1( 40°С.) 612-748 414-506 288-352 198-242 
油 的 牌号 680 460 320 220 
注 : Ісві= 107% 2/5, 
1) 所 用 润滑 油 必 须 保 持 清洁 ， 发 现 杂 质 、 污 染 轨迹 面 就 是 蜗杆 齿 面 阿 基 米 德 螺 旋 面 。ZA 蜗杆 
物 或 润滑 油 变 质 、 老 化 ， 应 立即 更 换 。 的 轴 向 平面 齿 廓 为 直线 ,法 向 平面 齿 廊 为 上 屿 形 曲 线 、 
2) 蜗杆 传动 在 按 额 定 载荷 工作 前 ， 应 进行 分 级 端面 齿 廊 为 阿 基 米 德 螺 旋 线 。 以 蜗杆 为 刀具 用 展 成 法 
加 载 磨合 ， 磨 合 结束 后 要 更 换 润滑 油 。 加 工 的 蜗轮 在 中 间 平 面 内 的 齿 廊 是 渐 开 线 。 蜗 杆 和 蜗 
3) 规定 正式 工作 150 ~ 300h 要 第 一 次 更 换 润 滑 轮 组 成 的 蜗杆 副 在 中 间 平 面 内 的 路 合 ， 呈 和 斜 齿 条 副 。 
油 ， 然 后 对 于 长 期 连续 工作 的 蜗杆 传动 每 工作 500 ~ 阿 基 米 德 圆柱 蜗杆 传动 设计 简便 ， 工 艺 成 熟 。 但 
1000h 更 换 一 次 润滑 油 ; 每 天 连续 工作 8h 的 蜗杆 传 因 磨 齿 工 艺 差 ， 难 于 用 硬 此 面 蜗杆 ， 吗 合 性 能 不 佳 ， 
动 可 工作 1200~ 3000h 换 油 一 次 ， 任 何 情况 换 新 油 的 所 以 仅 在 速度 低 、 载 荷 小 、 不 重要 的 场合 应 用 。 
时 间 不 得 超过 4000h。 蜗 杆 传动 的 工作 过 程 中 ， 要 随 (2) 法 向 直 廊 圆柱 蜗杆 传动 (ZN 型 ) ”法 向 直 
时 查看 油 面 高 度 或 喷 油 量 大 小 ， 严 防 供 油 不 足 。 廓 蜗杆 在 车 床上 加 工时 ， 将 车 刀刃 廓 置 于 蜗杆 齿 线 的 
4) 更 换 润滑 油 时 要 首先 排 净 旧 油 ， 洗 净 箱 体 ， 法 面 内 ， 车 刀 除 径 向 切削 运动 外 ， 还 相对 蜗杆 作 等 导 
然后 注入 规定 的 润滑 油 ， 不 得 随意 更 换 润 滑 油 牌号 ， 程 螺旋 运动 ， 车 刀刃 廓 的 轨迹 螺旋 面 即 蜗 杆 齿 面 。 
更 不 得 将 不 同 牌号 、 不 同 生 产 厂家 的 油 混合 使 用 。 ZN 型 蜗杆 分 为 齿 槽 法 向 直 廓 蜗杆 (ZN, 蜗杆 、 齿 形 
ОРИ е Е N1)、 齿 体 法 向 直 廊 蜗杆 (ZN, 蜗杆 、 齿 形 М,) 和 
14.2 普通 圆柱 蜗杆 传动 齿 面 法 向 直 廊 蜗杆 (ZN, 蜗杆 、 齿 形 N.) 三 种 。 
ee i 法 向 直 廊 蜗杆 在 相应 的 法 向 平面 内 是 直线 齿 廓 ， 
14.2.1 营 通 回 柱 风 杆 传动 的 类 型 和 特点 轴 向 平面 内 呈 凸 形 齿 廊 ， 端 面 齿 廊 是 长 幅 渐 开 线 ， 如 
(1) 阿 基 米 德 圆柱 蜗杆 传动 (ZA 型 ) [ЖЖ 图 14-5 所 示 。 
德 蜗杆 在 车 床上 加 工 。 如 图 14-4 тох, ЕЛЛА 法 向 直 廊 蜗杆 传动 与 阿 基 米 德 蜗杆 传动 的 应 用 范 
置 于 蜗杆 毛坯 的 轴 疝 平面 内 ， 车 刀 除 径 癌 切削 运动 围 基本 相同 ,但 由 于 刀具 法 向 放置 ,车 前 工艺 性 良 
外 ， 还 相对 毛坯 作 等 导 程 螺旋 和 运动， 这 时 车 刀刃 廓 的 好 ， 易 于 加 工 导 程 角 大 的 多 头 蜗 杆 。 
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图 14-4” 阿 基 米 德 蜗杆 的 加 工 
: 刀 加 工 b) y1>3° 时 用 


































长 幅 渐 开 线 
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长 幅 渐 开 线 


图 14-5 ”法 向 直 廓 蜗杆 的 加 工 
a) 7М, 蜗杆 b) ZN, 蜗杆 c) ZN, 蜗杆 
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(3) 渐 开 线 圆柱 蜗杆 传动 (ZI 型 ) 渐 开 线 蜗 
杆 在 车 床上 车 削 时 ， 将 车 刃 刃 面 置 于 蜗杆 基 圆柱 的 切 
平面 内 ， 车 刀 除 径 向 切削 运动 外 ， 还 相对 蜗杆 毛坯 作 
等 导 程 螺旋 运动 ， 车 刀刃 廓 的 轨迹 面 即 蜗杆 具 面 一 一 
渐 开 螺旋 面 。 
渐 开 线 蜗杆 在 基 圆 柱 切 平面 内 是 直线 齿 廓 ， 在 轴 
平面 内 是 凸 形 曲 线 此 廓 ， 在 端 平面 内 是 渐 开 线 齿 廊 。 
其 齿 廊 形状 如 图 14-6 所 示 。 
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14-6 渐 开 线 蜗杆 的 加 工 


(4) 锥 面包 络 圆柱 蜗杆 传动 (ЖРК) 锥 面 




































































包 络 圆柱 蜗杆 齿 廊 的 形成 如 图 14-7 所 示 。 蜗 杆 螺旋 
面 是 圆锥 面 族 的 包 络 面 ， 有 良好 磨 齿 工艺 ， 可 采用 硬 图 14-7 锥 面包 络 圆柱 蜗杆 加 工 
齿 面 ， 可 获得 很 高 的 齿 面 精度 ,在 国内 已 有 较 多 a) ZK, 蜗杆 b) ZK, 蜗杆 с) ZK, 蜗杆 
应 用 。 

ИЕК СЕ) 前 先 车 削 出 〈 用 N, АР) 螺旋 锥 面包 络 圆柱 蜗杆 可 分 为 : 盘 形 锥 面包 络 圆柱 蜗 
面 ， 然 后 用 砂轮 磨 上 从。 砂轮 切 向 进 给 ， 磨 具 时 砂轮 除 。 杆 (ZK, 蜗杆 、 齿 形 K, )、 指 状 锥 面包 络 圆柱 蜗杆 
绕 自身 轴线 高 速 转动 外 ， 还 要 相对 蜗杆 作 等 导 程 螺旋 (ZK, 蜗杆 、 齿 形 K, ) 、 端 锥 面包 络 圆 柱 蜗杆 (ZK, 











运动 ， 形 成 蜗杆 的 螺旋 齿 面 。 蜗杆 、 齿 形 К,). 
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14.2.2 普通 圆柱 蜗杆 传动 的 参数 及 尺寸 


14. 2. 2. 1 基本 参数 

(1) 基本 齿 廓 ”圆柱 蜗杆 以 其 轴 向 平面 内 的 参 
数 为 基本 人 齿 廓 的 尺寸 参数 ，GB/T 10087—1988 所 规 
定 的 基本 齿 形 适 用 于 m 宇 1Imm， 轴 交角 =90°、 齿 形 
角 a=20° 的 普通 圆柱 蜗杆 传动 (А 14-8). ЖИ 
廓 在 蜗杆 轴 向 平面 内 的 参数 值 为 : 

1) 正常 具 高 时 齿 顶 高 h, = 1m， 工作 齿 高 h'= 
2m; 短 具 时 齿 顶 高 h,=0.8m， 工 作 齿 高 h'=1.6m。 

2) МШ WB р, = msm， 中 线 上 的 齿 厚 和 齿 横 
相等 。 

3) 顶 际 c=0.2m， 必 要 时 允许 采用 
с= 0. З5т, 

4) ШМА р = 0.3m， 必 要 时 允许 采 
pr=0.2m、0.4m 或 加 工 成 圆 弧 。 

5) 人 允许 齿 顶 倒 圆 ， 圆 角 半 径 生 0.2m。 

(2) Ж m 对 于 上 =90° 的 蜗杆 传动 ， 蜗 杆 的 
轴 向 模 数 m. 与 蜗轮 的 端面 模 数 m. 相等 ， 均 用 m 表 

















































































































c=0.15m 和 
























































0.5 лт 





中 线 

















图 14-8 ЕЖЕЙ 
示 。 蜗 杆 模 数 m 的 标准 值 见 表 14-6。 

(3) 蜗杆 头 数 和 蜗轮 齿 数 ”蜗杆 常用 头 数 为 1， 
2, 4,，6。 根 据 传动 比 和 对 传动 效率 的 要 求 而 定 。 单 
头 蜗 杆 一 般 用 于 分 度 传动 或 有 自 锁 要 求 的 场合 ; 动力 
传动 蜗杆 头 数 z| 一 般 可 取 为 2~4。 蜗 轮 齿 数 一 般 在 
2,527-80 范围 选取 。 

(4) 蜗杆 分 度 圆 直径 а, 为 减少 切 制 蜗轮 所 上 
滚 刀 的 规格 数量 ， 蜗 杆 分 度 圆 直径 d, 也 已 标准 化 ， 
其 值 见 表 14-7。 
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Ж 14-6 蜗杆 模 数 m Ë (Jš H СВ/Т 10088-1988) 





第 一 系列 





第 二 系列 1.5 3 








表 14-7 蜗杆 分 度 圆 直径 а, 值 (GB/T 10088--1988) 








4 4.5 5 5.6 63 71 8 9 10 11.2 125 14 16 18 20 
第 一 系列 |2224 25 28 31.5 35.5 40 45 50 56 63 71 80 90 100 112 

125 140 160 180 200 224 250 280 315 355 400 
КЕ 6 7.5 8.5 15 30 38 48 53 60 67 75 95 106 118 132 
第 二 系列 

144 170 190 300 








(5) 蜗杆 导 程 角 y 蜗杆 导 程 角 与 模 数 m 及 
分 度 圆 直径 d, 有 如 下 关系 : 





























tany = 一 一 (14-1) 
1 
21 
1 "ып т = дт 
21 4, 
= =— (14-2) 
tany т 








q 称 为 蜗杆 直径 系数 ， 也 是 蜗杆 传动 的 重要 参数 
сс 

在 动力 系统 中 ， 为 提高 传动 效率 ， 应 在 保证 蜗杆 
强度 和 刚度 的 条 件 下 尽量 选取 较 大 的 y 值 ， 即 应 选用 








多 头 数 、 小 分 度 圆 直径 4, 的 蜗杆 传动 。 对 于 要 求 有 
自 锁 性 能 的 传动 ，y 取 值 应 小 于 3°30'。 

(6) "Жа 蜗杆 传动 中 心 距 а 的 标准 值 见 表 
14-8, ЖР, a < 125mm 的 中 心 距 按 R10 系列 确定 ， 
对 较 大 的 中 心 距 按 R20 系列 确定 。 

表 14-8 圆柱 蜗杆 传动 中 心 距 a 值 
(摘自 СВ/Т 19935--2005) 





























25 32 40 50 63 80 100 125 140 160 


180 200 225 250 280 315 355 400 450 500 


(7) 传动 比 ; 普通 圆柱 蜗杆 蜗轮 的 传动 比 i 的 标准 
值 见 表 14-10。 其 中 带 * 者 为 基本 传动 比 ， 应 优先 选用 。 
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(8) 蜗轮 的 变 位 系数 * 圆柱 蜗杆 传动 多 采用 
径 向 变 位 (简称 变 位 )。 采 用 变 位 的 主要 目的 是 改善 


蜗杆 副 传 动 质量 ， 提 高 承载 能 力 和 传动 效率 ， 避 免 蜗 




















常用 值 取 -0.7 大 风 短 +0.7。 取 值 过 大 ， 蜗 轮 齿 顶 会 
减 薄 、 变 尖 ; 过 小 ， 则 可 能 发 生根 切 。 
14.2.2.2 基本 尺寸 、 参 数值 及 其 匹配 



























































































































































轮 根 切 ， 实 现 既 定 的 传动 比 和 中 心 距 。 圆柱 蜗杆 的 基本 尺寸 和 参数 值 见 表 14-9, ЖР, 
蜗轮 的 变 位 系数 x, 取 值 一 般 应 在 -1<x,<+1， 蜗轮 参数 的 匹配 见 表 14-10。 
表 14-9 蜗杆 的 基本 尺寸 和 参数 (摘自 GB/T 10085--1988) 
模 数 轴 向 齿 距 аа = л кз 2. 分 度 圆 柱 导 程 角 
Д 可 ТА] ЕЙ М 直径 系 2% 22 7] ДЕ [a| FE ЖЕ х 
жа, БЕ 2, 直径 直径 说 明 
m/mm р/т q y 
/mm атт d, тт 
1 3. 141 18 1 18. 000 20 15.6 3910747” 自 锁 
20 1 16. 000 22.5 17 3934735” - 
1.25 3.927 
22.4 1 17. 920 24.9 19.4 3911738” 自 锁 
1 4934726" 
20 2 12. 500 23.2 16.16 9°05'25” - 
1.6 5. 027 
4 17244741" 
28 1 17. 500 31.2 24.16 3916714” 自 锁 
1 6920725” 
(18) 2) 9. 000 22 13.2 12931744” 一 
4 23°57'45" 
1 5°06'08” 
2 10907729” 
22,4 11. 200 26.4 17.6 
2 6.283 4 19239714” 
6 28210743” 
1 4905708” 
(28) 2 14. 000 32 23,2 8907748” 一 
4 15°56'43” 
35.5 1 17. 750 39.5 30.7 3913728” 自 锁 
1 6922706” 
(22.4) 2 8.960 27.4 16.4 12°34'59" == 
4 24903726” 
1 5906708” 
2 10207729” 
28 11. 200 33 22 
2.5 7. 854 4 19239714 
6 28910743” 
1 4901742” 
(35.5) 2 14. 200 40.5 29.5 8°01'02” == 
4 15°43'55” 
45 1 18. 000 50 39 3910747” 自 锁 
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( 续 ) 
分 度 圆 Т ТИЙ] 
А 2Т >. Па u 
模 数 轴 向 齿 距 ӨН 直径 系数 (НИЕ 分 度 圆柱 导 程 角 
直径 a, БЕ 2, 直径 Й 说 明 
m/mm ру тат 4 d, тат У 
/mm d. таш 
1 6°25'08" 
(28) 2 8.889 34.3 20.4 12940749" 
4 24913740" 
1 5904715” 
2 10203748” 
35.5 11.270 41.8 27.9 
3.15 9 896 4 19932729" s“ 
6 28901750” 
1 4200715” 
(45) 2 14. 286 51.3 37. 4 7958711” 
4 15938732” 
56 1 17.778 62.3 48.4 3913710” 自 锁 
1 7914713” 
(31.5) 2 7.875 39.5 21.9 14915700” 
4 26955740" 
1 5°42'38" 
2 11°18'36" 
40 10. 000 48 30. 4 
1 Т” 4 21948705" _ 
6 30°57'50” 
1 4°34'26" 
(50) 2 12. 500 58 40.4 9905725” 
4 17944741" 
71 1 17. 750 79 61.4 3913728” 自 锁 
1 7°07'30” 
(40) 2 8.000 50 28 14°02'10” 
4 26°33'54" 
1 5°42'38" 
2 11918736” 
50 10. 000 60 38 
4 21948705" 
5 15.708 
6 30957750” 
1 4°32'16" 
(63) 2 12. 600 73 51 9901710” 
4 17936715" 
90 1 18. 000 100 78 3910717” 自 锁 


























































































































































































































第 14 章 蜗杆 传动 . 1519. 
( 续 ) 
分 度 圆 Т ТИЙ] 
А 2Т >. Па u 
模 数 轴 向 齿 距 Ө 直径 系数 .。 БӨКЕ ЭБИНЗЕЯ 
жа, З 2, 直径 И š 说 明 
т/тт P тт 4 d, тат У 
/mm атт 
1 7°10'53” 
(50) 2 7.936 62.6 34.9 14°08'39” 
4 26°44'53" 
1 5°42'38" 
2 11°18'36” 
63 10. 000 75.6 47.9 
6.3 19. 792 4 да 一 
6 30°57'50” 
1 49307110” 
(80) 2 12. 698 92.6 64.8 8957702” 
4 17929701” 
112 1 17.778 124.6 96.9 3913710” 自 锁 
1 7914713” 
(63) 2 7.875 79 43.8 14215700” 
4 26953710” 
1 5942738” 
2 11°18'36” 
80 10. 000 96 60. 8 
8 25.133 4 айы = 
6 30°57'50” 
1 4934726" 
(100) 2 12. 500 116 80.8 9°05'25” 
4 17244741” 
140 1 17. 500 156 120.8 3916741” 自 锁 
1 8°01'02” 
(71) 2 7.100 91 47 15°43'55" 
4 29°23'46" 
1 6°20'25" 
2 12°31'44" 
90 9. 000 110 66 
4 23°57'45" 
10 31.416 
6 33941724" 
1 5906708” 
(112) 2 11.200 132 88 10°07'29” 
4 19239714” 
160 1 16. 000 180 136 3°34'35” 






































































































































































































































. 1520 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
ЕВ ТИ |: 
模 数 轴 向 齿 距 2. хқ, | 直径 系数 ке П ЕС 。 分 度 圆柱 导 程 角 说 明 
m/mm ру тат ГОИ q ы ны d, тш У 
1 7°50'26" 
(90) 2 7.200 115 60 15931727” 
4 29903717” 
1 6922706” 
112 2 8. 960 137 82 12934759” 
12.5 39.270 
4 24903726” 
1 590608” 
(140) 2 11. 200 165 110 10907729” 
4 19239714” 
200 1 16. 000 225 170 3934735" 
1 8907748” 
(112) 2 7.000 144 73.6 1525643" 
4 29944742” 
1 6931711” 
140 2 8.750 172 101.6 12952730” 
16 50. 265 
4 24°34'02" 
1 5°04'47" 
(180) 2 11.250 212 144.6 1020450” 
4 19934723” 
250 1 15. 625 282 211.6 3939743” 
1 8207748” 
(140) 2 7. 000 180 92 1595643” 
4 29944742" 
1 7907730” 
160 2 8. 000 200 112 14902710” 
20 62. 832 
4 2693354” 
1 590608” 
(224) 2 11. 200 264 176 10907729” 
4 19939714” 
315 1 15. 750 355 267 3937759” 
1 7954726" 
(180) 2 7.200 230 120 15931727” 
4 27903717” 
25 78. 540 
1 7907730” 
200 2 8. 000 250 140 14902710” 
4 2693354” 


































































































































































































第 14 章 蜗杆 传动 1521. 
(Ж) 
y JE [Йй 齿 顶 圆 
模 数 Шы а ИР 直径 系数 | 22 и 分 度 圆柱 导 程 角 |。 
айт! фаш ТЕА о H | mm , 说 明 
/mm d /mm 
1 5°06'08” 
(280) 2 11.200 330 220 10°07'29" 
25 78. 540 
4 19239714” 
400 1 16. 000 450 340 3°34'35" 
Е: 1. 括号 中 的 数字 尽 可 能 不 采用 。 
2. 本 表 中 所 指 的 自 锁 是 导 程 角 y 小 于 3°30' 的 圆柱 蜗杆 。 
表 14-10 蜗杆、 蜗轮 参数 的 匹配 
中 心 距 传动 比 模 数 蜗杆 分 度 圆 直 径 蜗杆 齿 数 蜗轮 齿 数 蜗轮 变 位 系数 зің 
а/тт із т/тат di/mm 2 2; х 
4. 83 2 22.4 6 29 -0. 100 
7.25 2 22.4 4 29 -0. 100 
9,5 1.6 20 4 38 -0. 250 
14.5 2 22.4 2 29 -0. 100 一 
40 
19 * 1.6 20 2 38 -0. 250 
29 2 22.4 1 29 -0. 100 
38° 1.6 20 1 38 -0. 250 
49 1. 25 20 1 49 -0. 500 
62 1 18 1 62 0. 000 自 锁 
5. 17 2.5 25 6 31 -0. 500 
7. 75 2.5 25 4 31 -0. 500 
9.75” 2 22. 4 4 39 -0. 100 
12. 75 1.6 20 4 51 -0. 500 
15.5 2.5 25 2 31 -0. 500 
19.5 2 22.4 2 39 -0. 100 
50 25.5 1.6 20 2 51 -0. 500 
31 2.5 25 1 31 -0. 500 
39 * 2 22.4 1 39 -0. 100 
51 1.6 20 1 51 -0. 500 
62 1.25 22.4 1 62 -0. 040 自 锁 
82 * 1 18 1 82 0. 000 自 锁 
5. 17 3. 15 31. 5 6 31 -0. 500 
7. 75 3. 15 31.5 4 31 -0. 500 
Š: 10.25" 2.5 25 4 41 -0. 300 Е 
12.75 2 22.4 4 51 +0. 400 









































































































































. 1522. 机 械 设计 师 手 册 ( L JE) 
( 续 ) 
中 心 距 传动 比 模 数 蜗杆 分 度 圆 直径 蜗杆 齿 数 蜗轮 齿 蜗轮 变 位 系数 ан 
a/mm а m/mm di/mm 2 2, ху 
15.5 3.15 31.5 2 31 -0. 500 
20.5“ 2.5 25 2 41 -0. 300 
25.5 2 22.4 2 51 %0. 400 
31 3.15 31.5 1 31 -0. 500 
63 41: 2.5 25 1 41 -0. 300 
51 2 22.4 1 51 +0. 400 
61 1.6 28 1 61 +0. 125 自 锁 
67 1.6 20 1 67 -0. 375 一 
82 * 1.25 22.4 1 82 +0. 440 自 锁 
5.17 4 40 6 31 -0. 500 
7.75 4 40 4 31 -0. 500 
10.25“ 3.15 31.5 4 41 -0. 103 
13.25 2.5 25 4 53 %0. 500 
15.5 4 40 2 31 -0. 500 
20.5“ 3.15 31.5 2 41 -0. 103 
80 26.5 2.5 25 2 53 %0. 500 
31 4 40 1 31 -0. 500 
41 ° 3.15 31.5 1 41 -0. 103 
53 2.5 25 1 53 +0. 500 
62 2 35.5 1 62 +0. 125 自 锁 
69 2 22. 4 1 69 -0. 100 一 
82 * 1.6 28 1 82 +0. 250 自 锁 
5. 17 5 50 6 31 -0. 500 
7. 75 5 50 4 31 -0. 500 
10.25“ 4 40 4 41 -0. 500 
13.25 3.15 31.5 4 53 %0. 246 
15.5 5 50 2 31 -0. 500 
20.5“ 4 40 2 41 -0. 500 
100 26.5 3.15 31.5 2 53 %0. 246 
31 5 50 1 31 -0. 500 
41% 4 40 1 41 -0. 500 
53 3.15 31.5 1 52 +0. 246 
62 2.5 45 1 62 0. 000 自 锁 
70 2.5 25 1 70 0. 000 一 
82 * 2 35.5 1 82 +0. 125 ЕЕ 









































































































































第 14 章 蜗杆 传动 1523. 
(2%) 
中 心 距 传动 比 模 数 蜗杆 分 度 圆 直径 蜗杆 齿 数 员 轮 齿 蜗轮 变 位 系数 ан 
a/mm а m/mm di/mm 2 2, ху 

5.17 6.3 63 6 31 -0. 6587 
7.75 6.3 63 4 31 -0. 6587 
10.25“ 5 50 4 41 -0. 500 
12.75 4 40 4 51 +0. 750 
15.5 6.3 63 2 31 -0. 6587 
20.5” 5 50 2 41 -0. 500 
125 25.5 4 40 2 51 +0. 750 
31 6.3 63 1 31 —0. 6587 
41: 5 50 1 41 -0. 500 
51 4 40 1 51 +0. 750 

62 3.15 56 1 62 -0. 2063 自 锁 

70 3. 15 31.5 1 70 -0. 3175 — 

82" 2.5 45 1 82 0. 000 自 锁 
5.17 8 80 6 31 -0. 500 
7.75 8 80 4 31 -0. 500 
10.25“ 6.3 63 4 41 -0. 1032 
13.25 5 50 4 53 %0. 500 
15.5 8 80 2 31 -0. 500 
20.5“ 6.3 63 2 41 -0. 1032 
160 26.5 5 50 2 53 %0. 500 
31 8 80 1 31 -0. 500 
41* 6.3 63 1 41 -0. 1032 
53 5 50 1 53 +0. 500 

62 4 71 1 62 +0. 125 自 锁 

70 4 40 1 70 0. 000 一 

83" 3.15 56 1 83 +0. 4048 自 锁 
7.25 10 71 4 29 -0. 050 
9,5 8 63 4 38 -0. 4375 
12 6.3 63 4 48 -0. 4286 

180 15.25 5 50 4 бі %0. 500 - 
19 * 8 63 2 38 -0.4375 
24 6.3 63 2 48 -0.4286 
30.5 5 50 2 бі %0. 500 
38” 8 63 1 38 -0. 4375 









































































































































- 1524. 机 械 设计 师 手 册 ( L JE) 
( 续 ) 
中 心 距 传动 比 模 数 蜗杆 分 度 圆 直径 蜗杆 齿 数 员 轮 齿 蜗轮 变 位 系数 ан 
a/mm а m/mm di/mm 2 2, ГА 
48 6.3 63 1 48 -0. 4286 
61 5 50 1 61 +0. 500 
180 
71 4 71 1 71 +0. 625 自 锁 
80° 4 40 1 80 0. 000 一 
5. 17 10 90 6 31 0. 000 
7. 75 10 90 4 31 0. 000 
10.25“ 8 80 4 41 -0. 500 
13.25 6.3 63 4 53 %0. 246 
15.5 10 90 2 31 0. 000 
20.5“ 8 80 2 41 -0. 500 
200 26.5 6.3 63 2 53 %0. 246 
31 10 90 1 31 0. 000 
41 ° 8 80 1 41 -0. 500 
53 6.3 63 1 53 +0. 246 
62 5 90 1 62 0. 000 自 锁 
70 5 50 1 70 0. 000 — 
82" 4 71 1 82 +0. 125 HI Bi 
7.25 12.5 90 4 29 -0. 100 
9,5“ 10 71 4 38 -0. 050 
11.75 8 80 4 47 -0. 375 
15.25 6.3 63 4 бі %0.2143 
19.5“ 10 71 2 38 -0. 050 
23.5 8 80 2 47 -0. 375 
225 
30.5 6.3 63 2 бі %0.2143 
38” 10 71 1 38 -0. 050 
47 8 80 1 47 -0. 375 
61 6.3 63 1 61 +0. 2143 
71 5 90 1 71 +0. 500 自 锁 
80 * 5 50 1 80 0. 000 一 
7. 75 12.5 112 4 31 +0. 020 
10.25“ 10 90 4 41 0. 000 
13 8 80 4 52 +0. 250 
250 
15.5 12.5 112 2 31 +0. 020 
20.5“ 10 90 2 41 0. 000 
26 8 80 2 52 +0. 250 









































































































































第 14 章 蜗杆 传动 1525. 
(2%) 
中 心 距 传动 比 模 数 蜗杆 分 度 圆 直径 蜗杆 齿 数 蜗轮 齿 蜗轮 变 位 系数 ан 
a/mm e m/mm di/mm 2 2, ху 
31 12.5 112 1 31 +0. 020 
41: 10 90 1 41 0. 000 
52 8 80 1 52 +0. 250 - 
250 
61 6.3 112 1 61 +0. 2937 
70 6.3 63 1 70 -0. 3175 
817 5 90 1 81 +0. 500 自 锁 
7.25 16 112 4 29 -0. 500 
9,5 12.5 90 4 38 -0. 200 
12 10 90 4 48 -0. 500 
15.25 8 80 4 бі -0. 500 
19“ 12.5 90 2 38 -0. 200 
24 10 90 2 48 -0. 500 
280 
30.5 8 80 2 бі -0. 500 
38" 12.5 90 1 38 -0. 200 
48 10 90 1 48 -0. 500 
61 8 80 1 61 -0. 500 
71 6.3 112 1 71 +0. 0556 自 锁 
80” 6.3 63 1 80 —0. 5556 — 
7.75 16 140 4 31 -0. 1875 
10.25“ 12.5 112 4 41 %0. 220 
13.25 10 90 4 53 %0. 500 
15.5 16 140 2 31 -0. 1875 
20.5“ 12.5 112 2 41 %0. 220 
26.5 10 90 2 53 %0. 500 - 
315 
31 16 140 1 31 -0. 1875 
41: 12.5 112 1 41 +0. 220 
53 10 90 1 53 +0. 500 
61 8 140 1 61 +0. 125 
69 8 80 1 69 -0. 125 
82" 6.3 112 1 82 +0. 1111 自 锁 
7. 25 20 140 4 29 -0. 250 
9,5“ 16 112 4 38 -0. 3125 
355 12.25 12.5 112 4 49 -0. 580 - 
15.25 10 90 4 бі %0. 500 
19“ 16 112 2 38 -0. 3125 


























+ 1526. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 

















































































































( 续 ) 
中 心 距 传动 比 模 数 蜗杆 分 度 圆 直径 蜗杆 齿 数 蜗轮 齿 数 蜗轮 变 位 系数 ан 
a/mm а m/mm di/mm 2 2, х, 
24. 5 12.5 112 2 49 -0. 580 
30. 5 10 90 2 61 +0. 500 
38 * 16 112 1 38 -0. 3125 - 
355 49 12.5 112 1 49 -0. 580 
61 10 90 1 61 +0. 500 
71 8 140 1 71 +0. 125 自 锁 
79 * 8 80 1 79 -0. 125 一 
7. 75 20 160 4 31 +0. 500 
10.25“ 16 140 4 41 %0. 125 
13.5 12.5 112 4 54 %0. 520 
15.5 20 160 2 31 +0. 500 
20.5* 16 140 2 41 +0. 125 
27 12.5 112 2 54 +0. 520 - 
400 
31 20 160 1 31 +0. 050 
41% 16 140 1 41 +0. 125 
54 12.5 112 1 54 +0. 520 
63 10 160 1 63 +0. 500 
71 10 90 1 71 0. 000 
82" 8 140 1 82 +0. 250 自 锁 
7. 25 25 180 4 29 -0. 100 
9.75 * 20 140 4 39 -0. 500 
12.25 16 112 4 49 %0. 125 
15.75 12.5 112 4 63 %0. 020 
19,5“ 20 140 2 39 -0. 500 
24.5 16 112 2 49 %0. 125 
450 
31.5 12.5 112 2 63 +0. 020 
39 * 20 140 1 39 -0. 500 
49 16 112 1 49 +0. 125 
63 12.5 112 1 63 +0. 020 
73 10 160 1 73 +0. 500 
81° 10 90 1 81 0. 000 
7.75 25 200 4 31 +0. 500 
10.25“ 20 160 4 41 %0. 500 
500 
13.25 16 140 4 53 %0. 375 
15.5 25 200 2 31 +0. 500 







































































































































































第 14 章 蜗杆 传动 + 1527. 
( 续 ) 
中 心 距 传动 比 模 数 蜗杆 分 度 圆 直径 蜗杆 齿 数 蜗轮 齿 数 蜗轮 变 位 系数 BI 
说 明 
а/тт із m/mm di/mm 2 2; х, 
20. 5 20 160 2 41 +0. 500 
26. 5 16 140 2 53 +0. 375 
31 25 200 1 31 +0. 500 
41 20 160 1 41 +0. 500 
500 
53 16 140 1 53 +0. 375 
63 12.5 200 1 63 +0. 500 
71 12.5 112 1 71 +0. 020 
83" 10 160 1 83 +0. 500 
注 : 1 有 “* ”者 为 基本 传动 比 。 
2. 本 表 中 所 指 的 自 锁 (у, 3930) 只 有 在 静止 状态 和 无 振动 时 才能 保证 。 
14. 2.2.3 基本 几何 关系 式 及 标记 方法 
1. 基本 几何 尺寸 计算 ( 见 表 14-11) 
表 14-11 普通 圆柱 蜗杆 传动 几何 计算 
та. 
Z< 23: 
< NSS 
序号 名 称 代号 关 系 式 说 HJ 
1 轴 交 角 5 5=90° 通常 用 值 
1 1 1 ыз АА. ын 
, лат а 05-2 dtd h +*—d,=0. 5т(2,+4) 标准 传 如 
示 准 d | 
( 取 标准 值 ) а! а(н) = (4+2) +220. 5т(2,%4%2х) ЯР {у ЕВ 
А ПІ)” Фа d, 减速 传 
传动 比 ш кй n, a ditany, 减速 传 3 
多 用 i n, | 
1 
в ін ii=- 一 = 一 <1 МНЕ 
ПІ із 
23 
4 齿 数 比 u u=—>l і,ти 总 大 于 1 
2 
















































































































































































































































































. 1528. 机 械 设计 师 手 册 (ЕЖ) 

( 续 ) 
序号 名 称 代号 X 系 式 说 HJ 
5 蜗杆 齿 数 21 z1=1~10 通常 用 zj=1,2,4,6 е 
6 蜗轮 齿 数 2› IJJ ЕЕ ,Ш 2,225 — 

ZA 蜗杆 ,a =20° 标准 值 
7 ЖЕ Ж ZN.ZI.ZK 蜗杆 ,a =20° 标准 值 - 
y >30° 时 允许 取 а= 25° 
8 模 数 /mm m m. mz, 取 为 标准 值 按 标准 值 取 
а” а-а а! 4+4; 
` Z 94 х----0.5(4%2,)- = - 股 应 用 范围 -1 
9 变 位 系数 x š m catZ;) m m 2m 般 应 用 尽量 取 负 值 
=< x=<0.5 
10 法 向 模 数 /mm m, т, =m, cosy, 不 取 标 准 值 
d, 2 
11 员 杆 直径 系数 q q=—= - 
т (апу 
12 员 杆 轴 向 齿 距 /mm Ра pa Tm. Ел 
13 员 杆 导 程 /mm Pal pa =Руу2 = тт кн 
14 员 杆 导 程 角 уі У! -ao 人 二 ) = агсіап( mz, /d, ) — 
q 
z 
15 员 杆 节 圆 柱 导 程 角 Д ЖО Е ) 一 
q+2x 
基 圆 柱 导 程 角 Уы Уы = агссоѕ( сова, сову | ) 
渐 开 线 ditany 
16 基 圆 直径 /mm 4, Ы = шшде Е 
蜗杆 tanyp1 
法 向 基 市 Ры Рь-тітсову, 
ZA 蜗杆 h* =h = 1 
ZI 蜗杆 А, = cosy, 
г? 齿 顶 高 系数 h, ha =1 2151-3 h. =1 
ZN ZK шн 
21>3 h = cosy, 
18 [Йй [її АЖ є* с“ =0.2 ZN ZI ZK 蜗杆 ec” =0. 2cosy1 == 
19 员 杆 分 度 圆 直径 /mm d, d, =mq 取 标 准 值 
20 员 杆 节 圆 直径 /mm dr di=m( gt+2x)= d, +2mx — 
21 员 杆 顶 辐 直径 /mm а, 4-4, +2mh = 
22 员 杆 齿 根 圆 直径 /mm ад ар =d -2(h° +C ) т — 
23 员 杆 齿 顶 高 /mm h. hu = тһ == 
24 员 杆 齿 根 高 /mm ha ha =m(h" +C" ) _ 
25 iW FF £ I Pš /mm h, hi =ha+ha -(2һ7%С%У)т-0.5(а,1-а,) 一 
b =(12.5+0.1z,)m 
26 员 杆 齿 宽 /mm b, 取 优 先 整数 磨 齿 蜗杆 m < 6mm 时 增 20mm m>6mm 时 增 — 
长 25mm 
27 员 轮 分 度 圆 直径 /mm d, d, =mz, к 
28 员 轮 节 圆 直径 /mm dy d’=d, 一 
29 员 轮 喉 圆 直径 /mm do 4а,-а,%2Һһ%т%2тх-т(2,%2һ5 +2х) — 





















































































































































第 14 章 蜗杆 传动 + 1529. 
( 续 ) 
序号 名 称 代号 x 系 式 说 HJ 
30 员 轮 根 圆 直径 /mm dp dp =d,-2h=d,-2(hx +c ° )m+2mx -- 
31 员 轮 齿 顶 圆 直径 /mm а, а =4,+(1-1.5) т 取 整 数 
32 员 轮 咽喉 圆 半 径 /mm гә гала! -0.54,,-0.54,,%С = 
33 员 轮 齿 宽 /mm b; b,=0.74,, 取 整 数 
қ 5 
34 员 轮 齿 宽 角 0 0=2sin "-- ы 
1 
35 质 院 /mm С С-0.2т — 
36 员 轮 齿 顶 高 /mm h. һ.,-һот-тх-т(һ,,-х) — 
37 员 轮 齿 根 高 /mm h. hoa =(C* +h )m+mxa=m(C +h +х) 一 
| ЛИ ЕЕЕ ЖЕШ Л 
38 员 轮 中 径 /mm а. 4,,-2(а/-гі)- d,+mx 
的 圆 
39 员 杆 轴 向 齿 厚 /mm S. 5,-0.5тт, — 
40 员 杆 法 向 齿 厚 /mm S Su = ŠS,.,cosy, = 0. SmTmxcosy, Е 
МАЖА QK p) MD МИ) _ == - Susin2y, 
4 |. h... h. shi, 0.55, (о Ssin `! ) = 
局 /mm 1 
42 测 棒 直径 /mm D. D, = 1.67m 选 标准 值 
А А созу, 1 
43 蜗杆 跨 棱 距 /mm М, Ма =4,-(р,-0. 5тт) wl - ы) 一 
i їапа sina, 
0.5 аз, жар, %т(1-х,) /віпа,-0. 54,віпо, 
44 蜗杆 传动 重合 度 ЕЯ ғы” тттсова, -- 
4,5 =4,соѕа, 











2. 蜗杆 、 蜗 轮 及 蜗杆 传动 的 标记 方法 

1) 蜗杆 的 标记 方法 : 

蜗杆 类 型 mx d, 旋 向 z хо, -do 

各 符号 的 含义 如 下 : 

蜗杆 类 型 一 一 ZA、ZI、ZN、 ZK; 

模 数 (mm); 

di 一 一 蜗杆 分 度 圆 直径 (шш); 

旋 向 右 旋 R， 左 旋 工 ; 

а, 一 JÉ f, (а, = 20* 可 省 略 不 记 ) ; 

do 一 一 刀具 直径 (15 ZK 蜗杆 有 此 项 ) (тп), 
2) 蜗轮 的 标记 : 

相配 蜗杆 类 型 mxz 

蜗轮 齿 数 。 

3) 蜗杆 传动 标记 : 

蜗杆 类 型 тха, 旋 向 z ха, -4у/а, 

【 例 14-1】 锥 面包 络 圆柱 蜗杆 传动 ， 模 数 m = 











m 









































22 





5mm， 蜗 杆 分 度 圆 直 径 4, = 50mm， 螺 旋 方 向 右 旋 ， 

















蜗杆 齿 数 z=2， 蜗 轮 齿 数 z=41， 齿 形 角 а, = 20。， 














14. 


14. 











] do = 500mm 的 砂轮 磨 肯 。 则 可 标记 为 : 


蜗杆 标记 : 2К|5х50В2-500; 
蜗轮 标记 : ZK15x41; 
蜗杆 传动 标记 : ZK 5x50R2-500/41. 








2.3 普通 圆柱 蜗杆 传动 的 承载 能 力 计 算 
2.3.1 蜗杆 传动 的 滑动 速度 和 效率 


(1) 蜗杆 传动 的 齿 面 滑动 速度 蜗杆 副 工作 时 ， 


蜗杆 和 蜗轮 的 哮 合 表面 间 会 产生 相当 大 的 相对 滑动 速 
































度 v.， 由 于 滑动 速度 v 大 于 蜗杆 的 圆 角速度 w ， 所 
以 对 传动 效率 有 很 大 影响 ，w 的 数值 可 由 式 (14-3) 
Жш: 
ГА тауп 
р. = = 14-3 
cosy бх 10*соѕу ( | 
式 中 dj 一 一 蜗杆 分 度 圆 直径 (шш); 








蜗杆 转速 (т/шіп); 


п 
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7 一 一 蜗杆 分 度 圆 导 程 角 (°). 3 一 一 搅 油 效 率 ，73 = 0. 95~ 0. 99; 
(2) 蜗杆 传动 的 效率 ”蜗杆 传动 的 功率 损耗 包 1 ТА 
括 路 合 摩擦 损耗 ШКЕ ЕЕ УНД ЖЕ 27 МЕТІН tany 
因此 总 功率 为 : a з) 
7 = 1,1,1; (14-4) М7 tan( y—-p' 
式 中 п О, ЖОЖ 7,-0.98-0.99, 蜗轮 为 主动 件 时 — ыб) 
滑动 轴承 7,-0.97-0.98; 式 中 ， 当 量 摩擦 角 p'=arctanf'， 其 实验 值 见 表 14-12。 
Ж 14-12 ”普通 圆柱 蜗杆 传动 的 当量 摩擦 因数 和 摩擦 角 
蜗轮 材料 £ Pi Hi 无 锡 青 铜 灰 铸 铁 
蜗杆 硬度 >45НЕС 其 他 三 45HRC 三 45HRC 其 他 
滑动 速度 v/(m/s)| /. p' f. p' Л, p' ЙЫ, р! РДІ p' 
0.01 0.110 6°17' 0. 120 6951! 0. 180 10912” 0. 180 10912” 0. 190 10945” 
0. 05 0. 090 5909” 0. 100 5943! 0. 140 7258! 0. 140 7258! 0. 160 9905! 
0.10 0. 080 4934” 0. 090 5909” 0. 130 7924! 0. 130 7924! 0. 140 7258! 
0.25 0. 065 3943” 0. 075 4917” 0. 100 5943” 0. 100 5943! 0. 120 6951! 
0. 50 0. 055 3909” 0. 065 3943” 0. 090 5209” 0. 090 5909” 0. 100 5943” 
1.0 0. 045 2935! 0. 055 3909” 0. 070 4900” 0. 070 4900” 0. 090 5909” 
1:5 0. 040 2917" 0. 050 2952! 0. 065 3943” 0. 065 3943” 0. 080 4934” 
2.0 0. 035 2900” 0. 045 2935! 0. 055 3909” 0. 055 3909” 0. 070 4900” 
2.5 0. 030 1943” 0. 040 2917! 0. 050 2952" 
3.0 0. 028 1936” 0. 035 2900” 0. 045 2935! 
4 0. 024 1922! 0. 031 1947! 0. 040 2917” 
5 0. 022 1916” 0. 029 1940” 0. 035 2900” 
8 0. 018 1902” 0. 026 1929” 0. 030 1943” 
10 0. 016 0255” 0. 024 1922! 
15 0. 014 0248” 0. 020 1909” 
24 0. 013 0245! 


















































导 程 角 y 是 影响 蜗杆 传动 哮 合 效率 的 主要 参数 之 。 力 Ff、 径 向 力 Е, 和 轴 向 力 Е,, ШІ 14-9 所 示 。 其 计 














































































































一 ， 在 一 定 范围 内 mi BË y 的 增 大 而 提高 ， 对 要 求 效 率 算 公 式 见 表 14-14。 

高 的 动力 传动 可 取 у= 1$"~28"。 导 程 角 у 小 则 q, 随 之 力 的 指向 为 : 蜗杆 为 主动 件 时 ，P 与 其 转动 的 
降低 ， 如 要 求 机 构 自 锁 ， 可 取 у<р', ЖЕ, <0. 5, ЖІ, Е 与 蜗轮 在 路 合 点 处 的 运动 方向 相同 ， 
在 传动 尺寸 未 确定 之 前 ， 蜗 杆 传动 的 总 效率 可 按 Жр Е Р. Е НОЯН, Т ЕН 

Ж 14-13 估 取 。 合 点 指向 各 自 的 轴 心 。 

Ж 14-53 ”蜗杆 传动 总 效率 的 近似 值 14. 2. 3. 3 蜗杆 传动 的 强度 和 刚度 计算 
蜗杆 头 数 > 1 2 3 4 (1) 计算 准则 蜗杆 传动 的 失效 形式 主要 是 蜗 
轮 齿 面 的 点 蚀 、 磨 损 和 胶合 ， 有 时 也 可 能 发 生 蜗轮 齿 
总 效率 了 0.7~ 0.75- 0.82- 0.87- 根 的 折断 。 

对 于 闭 式 传动 ， 一 般 先 按 齿 面 接触 强度 设计 ， 再 按 
14. 2. 3.2 蜗杆 传动 的 受 力 分 析 齿 根 抗 弯 强度 进行 校 核 ， 计 算 时 要 条 件 性 地 考虑 胶合 和 








蜗杆 传动 的 受 力 分 析 与 斜 齿 轮 传动 类 似 ， 齿 面 上 ”磨损 的 影响 。 对 连续 工作 的 蜗杆 传动 还 需要 进行 热平衡 
的 法 向 力 F, 可 分 解 成 三 个 互相 垂直 的 分 力 圆周 计算， 避免 过 高 的 温 升 引起 润滑 失效 而 导致 胶合 。 
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Ж 14-14 蜗杆 传动 力 的 计算 公式 
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14-9 ”蜗杆 传动 受 力 分 析 





ШІ 


输入 转 矩 Т,/М : mm 


P, 
Т,=9.55х10° 一 


ni 


















































输出 转 矩 Т,/М> mm Т,-Түті,, 
员 杆 圆周 力 已 ,ZN 27, 
Fa m= F; == 
Be Hi Е/М Ы? 
员 杆 轴 向 力 FAN 27, 
Fa=-F,i= 
员 轮 圆周 力 ЕИ d, 
员 杆 径 向 力 F. ИМ 
F,=-F. = F.tana 
n £ r: 7] Е/\ 
+ Е 
法 向 力 FAN =: а 























п 
сова, созу 


对 于 开 式 传 动 ， 一 般 按 齿 根 抗 弯 强度 设计 ， 并 用 


增 大 模 数 (或 降低 许 用 应 力 ) 的 方法 加 大 齿 


补偿 磨损 对 轮 齿 强 
此 外 ， 蜗 杆 
较 大 影响 ， 因 此 应 

















(2) 蜗轮 齿 面 强度 计算 





设计 公式 m2di > | 


度 的 削弱 。 





的 刚度 对 传动 的 路 合 性 能 也 会 产生 


进行 校 核 计算 。 


480 
Zloln 


2 


) KT, 





强度 计算 公式 如 下 : 


(14-7) 


KT, 
校 核 公式 осу = 480 22 = (сін (14-8) 
192, 
式 中 各 参数 的 含义 及 计算 方法 如 下 : 
1) 载荷 系数 K: 
K = K,K,K, (14-9) 





式 中 





K, 一 一 使 用 系数 ， 见 表 14-15; 
K, ЖАЙ, Мә <3m/s J, JK =1.0- 
1.1; ` u. >3m/s М, Ж.К,-1.1-1.2; 
K 一 一 载荷 分 布 系数 ， 当 载荷 平稳 时 ， 取 Kp 
1; 变 载荷 下 取 Ks =1.1~1.3。 
初步 设计 时 可 取 KK=1.1~1.4, 校 核 时 再 精确 
计算 。 








































































































表 14-15 使 用 系数 K, 
工作 特点 
原 动 机 
平稳 中 等 冲击 | 严重 冲击 
电动 机 汽轮机 | 0.8-1.25 0.9~1.5 1-1.75 
多 缸 内 燃 机 0.9~1.5 1-1.75 1.25-2 
а г Ру 1-1. 75 1.25-2 1.5-2.25 
2) 许 用 接触 应 力 。 蜗 杆 传动 的 许 用 接触 应 力 与 
蜗轮 齿 圈 的 材料 有 关 。 对 于 锡 青 铜 蜗轮 ， 许 用 接触 应 
(сір 取决 于 疲劳 点 蚀 ， 其 值 为 : 
[oln=ZnZ,,Lo |]on (14-10) 














式 中 











[ojou 一 一 基本 许 ДЕ 接触 应 力 š 见 表 14-16; 






































































































































































































































































































































. 1532. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
.一 一 滑动 速度 影响 系数 ， 如 图 14-10 所 示 ; 通过 初步 强度 计算 得 到 m?d| 后 ， 可 参考 表 14-18 
ZN 一 一 寿命 系数 ， 如 图 14-11 所 示 ; Е m йй а,» 
N 一 一 应 力 循环 次 数 ， 载荷 稳定 时 : 141 T T 
T. x + 喷 油 润滑 
N= өл, а | (14-11) 10 
式 中 太一 一 某 载荷 下 的 蜗轮 转速 (1/min) ; N 0.9 
一 一 某 载荷 下 的 工作 时 间 (h); 0.8 浸 油 润滑 
7 一 一 某 载 荷 下 的 输出 转 矩 (N + mm); 
Tu 一 一 传动 的 最 大 输出 转 和 矩 (N . mm) 。 1 3 5 7 9 и 13 15 
对 于 无 锡 青 铜 、 黄 铜 或 铸铁 蜗轮 ，[c]y 取决 于 vs/(m/s) 
齿 面 胶合 ， 其 值 见 表 14-17。 图 14-10 ”滑动 速度 影响 系数 
1.5 
14 
1.3 
12 
1.1 
Үч 
z 1.0 Ч i 2, 
š к ч = 0.84 
е * 
№ 0.8 
0.7 
б БІНЕН |067 
и 0.542 
70 2 345 10 2 345 107 2345 10 213 45 10° 
2.5 
N 
14-11 寿命 系数 
表 14-16 ” 含 锡 青铜 蜗轮 材料 的 基本 许 用 接触 应 力 Іс ]on 
力学 性 能 ооң/МРа 
蜗轮 材料 铸造 方法 蜗杆 齿 面 硬度 
ШЕ ЖЕНЕ ә,/(т/в)| о,/МРа о,/МРа Ше 
<350HBW >45HRC 
砂 模 <12 137 220 180 200 
?Са5лһ10РЬ1 
金属 模 <25 196 310 200 220 
砂 模 <10 110 125 
ZCuSnPb5Zn5 78 200 
金属 模 <12 135 150 
表 14-17 无 锡 青铜 、 黄 铜 或 铸铁 的 许 用 接触 应 力 [cj]h (单位 : MPa) 
材料 滑动 速度 / ( m/s) 
蜗轮 蜗杆 0. 25 0.5 1 2 3 4 6 8 
?СаАПОЕеЗ 
(К) - 250 230 210 180 160 120 90 
ZCuAllOFe3Mn2 
ZCuZn38Mn2Pb2 | (ЖЛ) - 215 200 180 150 135 95 75 
НТ150 НТ200 
渗 碳 钢 160 130 115 90 — — — 一 
(120~ 150HBW) 
HT150 钢 ( 调 质 
140 110 90 70 一 一 一 一 
(120~150HBW) | 或 正 火 ) 
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Ж 14-18 т, d, 和 m°a, 值 





















































































































































































































































E 分 度 圆 直 径 ИТЕ _ 分 度 圆 直径 
模 数 m/mm т?а,/тт? 模 数 т/тат т?а,/ таш? 模 数 m/mm т?а,/тт? 
di/mm di/mm di/mm 
1 18 18 40 640 10 160 16000 
20 31.25 4 (50) 800 (90) 14062 
1.25 
22.4 35 71 1136 112 17500 
12,5 
20 51.2 (40) 1000 (140) 21875 
1.6 
28 71.68 50 1250 200 31250 
5 
18 72 (63) 1575 (112) 28672 
22.4 89.6 90 2250 140 35840 
2 16 
(28) 112 (50) 1985 (180) 46080 
35.5 142 63 2500 250 64000 
6.3 
(22.4) 140 (80) 3175 (140) 56000 
28 175 112 4445 160 64000 
2.5 20 
(35.5) 222 (63) 4032 (224) 89600 
45 281.3 80 5120 315 126000 
8 
(28) 277.8 (100) 6400 (180) 112500 
35.5 352.3 140 8960 200 125000 
3.15 25 
(45) 446.5 (71) 7100 (280) 175000 
56 355,7 10 90 9000 400 250000 
4 (31.5) 504 (112) 11200 
注 : 1. 括号 中 的 数字 尽 可 能 不 用 。 
2. т?а, 值 为 非 国家 标准 内 容 。 
(3) 蜗轮 齿 根 强度 计算 ”强度 计算 公式 如 下 : 应 力 ， 查 表 14-20; 
1. 53KT,cosy 站 一 一 寿命 系数 ， 查 图 14-11。 
设计 公式 m2d = Б--- (14-12) po 、 
Z, [o], ` 应 力 循环 次 数 N， 载 荷 稳 定时 : 
校 核 公式 [o] 1.53KT,cosy ( ) š 
ЛА 2 [| G = —— 14-13 Т,. 
r dd,m КЁ Бә | `) (14-15) 
2, 2max 
ЖЕН У ИЖ, ШИА = 一 一 ， 
сову" 式 中 各 符号 意义 同 前 。 
查 表 14-19。 (4) 蜗杆 刚度 校 核 计算 ”通常 把 蜗杆 螺旋 部 分 
许 用 弯曲 应 力 [e], = Уо] ов (14-14) 看 作 以 蜗杆 齿 根 圆 直 径 为 直径 的 轴 段 ， 进 行 刚 度 校 
式 中 [а] ор ТЕ N= 10° 时 的 基本 许 用 弯曲 核 。 其 最 大 挠 度 y 可 按 式 (14-16) 作 近 似 计算 : 








Ж 14-19 蜗轮 齿 形 系数 











2, 20 24 26 28 30 32 35 37 
Yy 1.98 1.88 1.85 1.80 1.76 1.71 1.64 1.61 
2, 40 45 50 60 80 100 150 300 
了 L.55 1.48 1.45 1.40 1.34 1.30 1.27 1.24 
























































































































































. 1534. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 14-20 基本 许 用 弯曲 应 力 
适用 的 滑动 速度 力学 性 能 о,/МРа 
材料 组 蜗轮 材料 铸造 方法 
s./ (m/s) o./MPa о,/МРа 一 侧 受 载 两 侧 受 载 
> =12 130 220 50 30 
ZCuSn10Pb1l1 
金属 模 <25 170 310 70 40 
砂 磨 <10 32 24 
ZCuSn5Pb5Zn5 
金属 模 <12 90 200 40 28 
砂 麻 180 490 80 63 
?СаАПОЕез <10 
金属 模 200 540 90 80 
铝 青铜 - 
砂 麻 490 = =: 
ZCuAllOFe3Mn2 =10 -- 
金属 模 540 100 90 
砂 麻 245 60 55 
ъй ZCuZn38Mn2Pb2 <10 一 
金属 模 345 - = 
HT150 砂 磨 <2 - 150 40 25 
铸铁 HT200 砂 磨 =2-5 - 200 47 30 
HT250 砂 磨 <2~5 — 250 55 35 
FY + F2 Ë BJ K =14-17.45 ( W/m2 - К); 
у= = <] (14-16) H =E ЕРЕ BE K JE Z 
48ЕІ 4 一 一 散热 面积 (内 表面 被 油 所 飞溅 到 ， 外 
式 中 一 一 蜗杆 所 受 的 圆周 力 (N); 表面 又 为 周围 空气 所 冷却 的 箱 体 表 面 
F 一 一 蜗杆 所 受 的 径 向 力 (М); 耻 ， 四 缘 及 散热 片 的 面积 按 50% 计 算 ) 


E 一 一 蜗杆 材料 的 弹性 模 量 (MPa) ; 
/一 一 蜗杆 危险 截面 的 惯性 和 矩 (mm), 
та! 
“р 
/一 一 蜗杆 两 端 支承 间 的 跨 距 (mm), ЖЕН. 
体 结构 要 求 而 定 ， 初步 计算 时 可 取 [= 
0. 9d, ，d 为 蜗轮 分 度 圆 直径 (mm); 
[7y] 一 一 许 用 最 大 挠 度 ， 一 般 可 取 [y] -0.001- 
0.00254,, d, 为 蜗杆 分 度 圆 直径 (тт). 
14.2.3.4 蜗杆 传动 的 热平衡 
(1) 热平衡 计算 ”对 于 连续 工作 的 闭 式 蜗杆 传 
动 ， 如 果 产 生 的 热量 不 能 及 时 散 逸 ， 将 因 油 温 不 断 升 
高 而 使 传动 失效 ， 所 以 要 进行 热平衡 计算 ， 以 保证 油 
温 在 规定 范围 内 。 
单位 时 间 内 发 热量 : 













































































Н, =1000P (1-т) (14-17) 
式 中 一 一 蜗杆 传递 的 功率 (kW); 
7 一 一 蜗杆 传动 的 总 效率 。 
单位 时 间 内 散热 量 : 
H, = K.A(t, — 5) (14-18) 


式 中 





K 一 一 箱 体 散热 系数 ， 没 有 循环 空气 流动 时 
Қ,-8.15-10.5%/(т?.К), 通风 良好 

















(m2); 
10 周围 空气 的 温度 ， 一般 取 io=20C，; 
达到 热平衡 时 的 油 温 ， 一 般 限 制 在 60~ 
70% ， 最 高 不 超过 90%, 
根据 热平衡 条 件 H =H, 时 ， 可 得 : 
‚ 1000P(1 一 了 7) 
KA 
Ше, 超过 允许 值 ， 必 须 采 取 有 效 降 温 措施 。 
(2) 降低 油 温 、 提 高 承载 能 力 的 措施 
1) 提高 传动 效率 。 合 理 选 择 蜗杆 传动 的 几何 参 
数 ， 提 高 蜗杆 齿 面 硬度 和 制造 精度 、 改 善 传动 的 润滑 
条 件 ， 以 及 采用 新 型 的 蜗杆 传动 都 能 有 效 地 提高 蜗杆 
传动 效率 ， 减 小 功率 损耗 和 发 热 。 
2) 提高 散热 能 力 。 提 高 散热 能 力 的 方法 有 : 在 
箱 体 外 壁 加 散热 片 以 增 大 散热 面积 4; 在 蜗杆 轴 上 安 
装 风 肩 进 行人 工 通风 ， 以 增 大 散热 系数 K.; 还 可 以 




















ц 





қ = t (14-19) 













































































在 箱 体 油 池 内 装 蛇 形 水 管用 循环 水 冷却 ; 采用 压力 喷 
油 循环 润滑 等 。 
14.24 提高 圆柱 蜗杆 传动 质量 的 途径 和 


方法 
提高 圆柱 蜗杆 传动 承载 能 力 和 传动 效率 的 有 效 方 
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法 是 实现 最 佳 哮 合 部 位 和 制造 人 工 油 涵 。 由 此 可 改善 
传动 的 润滑 条 件 ， 降 低 摩擦 力 和 接触 应 力 。 
14.2.4.1 ШЕШЕ 

蜗轮 具 面 上 的 不 同 部 位 ， 其 接触 线形 状 、 润 滑 
均 不 相同 ， 因此， 利用 齿 面 上 的 最 佳 区 域 是 改善 蜗杆 
传动 路 合 状态 ， 提 高 传动 质量 的 重要 途径 之 一 。 

(1) ЖЕ ІК ”根据 齿 面 不 同 区 域 的 路 合 状 
态 ， 可 把 此 面 分 成 四 个 区 域 ， 工 一 路 出 侧 区 ; П 
央 区 ; 亚 一 路 入 侧 区 ; 一 节 线 附近 区 ， 如 图 14-12 




















































































































所 示 。 在 不 同 嘴 合 区 有 不 同 哮 合 特性 ， 具 体 情 况 和 试 图 14-12 Жамак 
验 结果 见 表 14-21。 14.2.4.2 实现 最 佳 咕 合 图 的 方法 

(2) ЕНЕ 根据 表 14-21 的 分 析 结 论 和 工 1. 实现 最 佳 咕 合 图 1 的 方法 
业 实 践 的 结果 ， 为 获得 较 大 的 承载 能 力 和 传动 效率 给 1) 调整 蜗轮 相对 蜗杆 的 轴 向 位 置 。 在 安装 蜗杆 
出 了 两 种 最 佳 嘴 合 图 ， 即 最 佳 吐 合 图 I 和 最 佳 咕 合 图 副 时 把 蜗轮 沿 其 轴 向 移动 Al,， 可 实现 最 佳 哮 合 图 
工 ， 其 性 能 见 表 14-22。 I ， 如 图 14-13 所 示 。 


Жж 14-21 不 同 哮 合 区 内 哮 合 特性 的 分 析 

















































































































区 域 名 称 
序号 项 目 
I І III N 
普通 圆柱 
5 209-409 09-209 10° ~ 30° 0° ~ 30° 
оя 蜗杆 副 
1 
( 约 值 ) 圆 弧 圆柱 
0 459-859 09-359 30° ~ 70° 09-409 
蜗杆 副 
ІШ <р ІНІҢ 合 呈 减速 运动 
_ м ш 2 О ТУВУ 
2 嘴 合 运动 特性 运动 ,有 利 动 压 油 膜 接近 滑 出 铲 刮 滑 入 ,不利 油 膜 ЖЕ 
形成 形成 
3 接触 线 稠 密 程度 稠 Ші. 较 笛 ЕД 
大 较 大 
4 综合 刚度 及 载荷 集中 小 _ 较 小 
(集中 区 ) (集中 区 ) 
5 诱导 曲率 半径 py 小 最 大 较 大 较 大 
综合 参数 单 头 最 大 较 小 较 大 最 小 
6 
多 头 较 大 较 大 最 大 较 小 
7 人 工 油 涵 最 好 较 好 不 好 不 好 
油 温 升 最 低 较 低 较 低 最 高 
kë 抗 胶合 能 力 最 强 较 强 较 强 最 弱 
验 抗 点 蚀 能 力 较 弱 强 较 强 较 强 
8 
结 шоу 小 较 小 较 大 大 
ш 摩擦 因数 小 较 小 较 大 大 
Ж ж 高 较 高 低 低 
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Ж 14-22 БЕШЕЕНШ 


















































































































































B EE IN ЕЕ 
特点 及 应 用 
ЕГІ АП 
HH 2 AH HH 2 АН 
4% па? 2 
5? 位 在 I 区 偏 齿 项 处 位 在 蜗轮 齿 顶 ,或 “月 牙 " 形 ， 
位 置 ,大 小 Е . =: 
ШЕ 4-8 25% - 30% 占 整 个 路 合 区 的 30% ~ 40% 
1)fEH 亚 JV 区 形成 < 人 工 油 涵 ” 1) 亚 ,V ,工区 形成 “人工 油 涵 ” 
2) 可 避 开 “危险 区 ” 2) 避 2. 
Б 3) 可 减少 载荷 集中 3) 避 开 了 点 蚀 * 弱 区 ” 
4) 动 压 润滑 条 件 良好 — Т 
5) 实 际 有 效 接触 面积 大 
6) 摩擦 因数 小 
使 用 效果 油 温 较 低 , 抗 胶合 能 力 强 ,传动 效率 高 抗 点 蚀 能 力 强 , 抗 胶合 能 力 较 强 , 温 升 较 低 , 效 率 较 高 
1) 蜗轮 材料 o, > 295МРа, 蜗杆 齿 面 硬度 1) 蜗轮 材料 o,<295MPa, 蜗 杆 材 料 >45HRC 
<45HRC 2) 小 时 负荷 率 小 于 30% , 动 荷 大 ,起 动 次 数 多 
使 用 场合 2) 高 速 或 传动 比 大 3) 多 头 蜗杆 传动 可 代用 工 图 
3) 变 位 系数 较 小 ,连续 长 期 工作 4) 变 位 系数 小 ,速度 低 
4) 工 作 条 件 不 清楚 或 通用 设计 5) 开 式 传动 
Е: 1. 最 佳 哮 合 图 强调 哮 合 部 位 、 形 状 和 大 小 ， 接 触 斑 点 越 大 越 好 的 观点 应 给 予 纠正 ， 接 触 斑 点 沿 齿 高 不 小 于 xx%， 具 




















形 方向 不 小 于 xx% 的 措辞 应 给 予 纠正 。 


2. WÑ A Ш PC 














3. ЖЭШ [al НА Ре aj Жі, Н 0 














图 14-13 调整 蜗轮 轴 向 位 置 


移动 刀 架 位 

















， 把 入 口 金 
1 AH nf JÉ pš 
于 单 向 运行 的 蜗杆 传 





























置 。 用 展 成 法 把 蜗轮 加 工 完毕 


向 蜗轮 入 口 处 移动 Ax。，Axo Ж (0.3~ 
We 
“ХОЗ 





使 人口 不 参与 工 
。 但 这 种 方法 仅 可 用 
2. 



































3) 搬 刀 有 具 角度 。 














用 展 成 法 加 工 蜗轮 时 ， 令 刀具 





不 应 参加 工作 ， 亦 可 规定 路 和 人 侧 20% 的 齿 长 区 域内 不 参加 哮 合 ， 























F ZC 蜗杆 传动 。 


轴 与 蜗轮 毛坯 轴 的 轴 交 角 X> 90° , 
蜗杆 时 yo=y+Ayo， 使 加 工 出 来 的 蜗轮 6,>y。 这 


Т ZË ZE ІН 30% 的 区 





域内 不 参加 


相差 Ayo, ， 即 右 旋 


这 种 方 





法 简便 易 行 ， 效 果 十 分 理想 ， 











且 可 | 








于 双 癌 运行 的 蜗 





杆 传 动 。 取 Ау, = 30'+5' 较 为 合适 


( 见 图 14-15)。 





图 14-4 ”移动 刀 架 加 工 蜗轮 
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14-15 Ау,”0 的 加 工 方法 
a) 刀具 搬 动 方法 b) 蜗杆 副 路 合 状况 
2. 实现 最 佳 咕 合 图 开 的 方法 
1) 修正 齿 形 角 。 修 正 齿 形 
齿 根 处 多 切 去 一 层 金 属 ， 
14-16 所 示 。 
































就 是 使 深 刀 把 蜗轮 
Ж ao =а - До, Ш 





























а) b) 
14-16 ”修正 齿 形 角 
a) 齿 形 4、1、N、K b) ӨЖС 
2) 修正 蜗杆 齿 形 。 将 蜗杆 齿 顶 多 磨 去 一 层 金 
属 ， 使 蜗杆 齿 根 与 蜗轮 齿 顶 接触 。 普 通 圆柱 蜗杆 修正 
形 值 取 齿轮 修 缘 值 。 
3) 修正 机 床 中 心 距 oo。 在 展 成 蜗轮 时 使 机 床 中 
心 距 a6 不 等 于 蜗杆 副 中 心 距 а, 其 目的 是 把 蜗轮 齿 
根 多 切 去 一 层 金 属 。 取 Aao=(0.2~0.3)Tm。 
14.2.4.3 蜗轮 的 整形 与 挖 窝 
利用 缺口 整形 蜗轮 或 控 帘 蜗轮 ， 把 对 品 合 不 利 的 
区 域 切除 ， 也 能 有 效 提高 蜗杆 副 的 传动 质量 。 
(1) 缺口 整形 蜗轮 ”如 图 14-17 所 示 为 常用 的 整 
形 蜗轮 [、 开 、 亚 ， 这 三 种 整形 蜗轮 可 用 于 双向 运 
行 ， 可 基本 消除 齿 面 上 的 弱 区 工作 ， 实 践 证 明 这 种 方 
法 效果 良好 ， 抗 弯 强 度 足 够 ,但 最 好 不 用 于 起 动 次 数 
多 、 冲 击 载荷 大 的 场合 。 
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14-17 缺口 整形 蜗轮 


(2) ЫЫ АШ ДІҢ, 
位 置 要 略 偏向 人 口 ( 见 图 14-18)。 挖 窝 蜗 轮 与 缺口 
整形 蜗轮 相 比 ， 不 仅 轮 齿 的 弯曲 强度 高 ， 而 且 窝 内 可 
储存 润滑 油 ， 有 利于 齿 面 的 润滑 。 
































14-18 ёі 
14.244 切 制 人 工 油 涵 改 善 润滑 条 件 
制造 人 工 油 涵 或 共 恩 此 面 自然 形成 油 涵 ， 对 提高 









































蜗杆 传动 质量 十 分 重要 ， 常用 的 制造 “人 工 油 涵 ” 
的 方法 有 以 下 几 种 。 

(1) 用 大 直径 滚 刀 加 工 蜗轮 ”为 制造 “人 工 油 
涵 ”， 常 使 用 大 直径 湾 刀 加 工 蜗轮 ， 即 令 滚 刀 分 度 圆 
直径 d, 略 大 于 蜗杆 分 度 圆 直径 dj。 一般 可 取 值 为 : 

d = (1.03-1.05)d, (14-20) 

这 种 方法 可 以 使 入 口 侧 和 出 口 侧 都 形成 人 工 油 
涵 ， 接 触 斑 点 接近 于 最 佳 哺 合 图 卫 ， 因 此 得 到 了 普遍 
采用 ， 如 图 14-19 所 示 。 

































































图 14-19 大 直径 滚 九 加 工 蜗轮 











(2) 移动 刀 架 加 工 蜗 轮 ”用 一 次 或 两 次 移动 刀 
架 的 办 法 加 工 蜗轮 ， 如 图 14-20 所 示 。 

刀具 移动 量 可 取 : 

АП Ах-(0.3-0.6)т 

НГ Ах'= (0.2-0.4) т 



































(14-21) 





(0.20.4) т (0.3-0.6)т 




















图 14-0 ”两 次 移动 刀 架 
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14.2.5 圆柱 蜗杆 与 蜗轮 的 结构 


14.2.5.1 圆柱 蜗杆 的 结构 

蜗杆 多 用 整体 式 结构 ， 称 轴 蜗 杆 ， 如 图 14-21 所 
ж, ЖАННАН ЫНЫ, ЖАНЫН ІНІ ЖЕЛ, 
尽量 增 大 蜗杆 刚度 ， 并 保证 轴承 安装 方便 。 没 有 退 刀 
Ж ПОЛЕ Р ЛУ ШЧ, АЯ ЖИЕ И ЖЛ. 
14.2.5.2 蜗轮 的 结构 

蜗轮 多 为 组 装 式 ， 传 递 转 矩 很 小 ， 尺 二 也 很 小 时 
也 可 用 整体 式 ; 铸铁 或 球墨 铸铁 蜗轮 用 整体 式 。 当 轮 
缘 用 铜 合金 ， 蜗 轮 轮 芯 用 铸铁 时 用 组 装 结构 ， 如 图 
14-22 所 示 , 轮 缘 和 轮 心 过 盘 配 合 后 用 螺钉 或 加 强 杆 螺 






































































































































栓 固 定 。 在 传递 很 大 转 矩 ， 或 悬臂 力 很 大 时 ， 为 保证 
轴 的 强度 ， 把 传动 轴 受 力 形 式 转变 成 转轴 受 力 形式 ， 
有 时 做 成 长 坑 蜗 轮 轮 心 。 











图 14-21 蜗杆 结构 




















Кен л» 


=Z, 





调整 热 片 组 






调整 热 片 组 用 以 调整 轴 
承 及 蝇 轮 齿 面 接触 区 





图 14-2 蜗轮 结构 


14.2.6 圆柱 蜗杆 传动 的 精度 


СВ/Т 10089 一 1988 《圆柱 蜗杆 、 蜗 轮 精 度 》 规 
定 了 定义 及 代号 ; 精度 等 级 ; 齿 坯 要求 ; 蜗杆、 蜗轮 
的 检验 与 公差 ;传动 检验 与 公差 ， 侧 隙 规定 ; 其 他 等 
内 容 。 它 适用 于 轴 交 角 У= 90°, Ж т 1а, 270 
圆 直径 d, < 400mm、d, < 4000mm 的 7А, Я, 7Х, 























ZK. ZC 各 种 圆柱 蜗杆 传动 。 
14. 2. 6. 1 精度 等 级 及 选择 

СВ/Т 10089 一 1988 将 蜗杆 、 蜗 轮 及 蜗杆 传动 精 
度 分 为 12 级 ,第 1 级 的 精度 最 高 ， 第 12 级 的 精度 最 
低 。 按 蜗轮 圆周 速度 大 小 选择 的 精度 等 级 见 表 14-23, 
按 应 用 场合 、 工 作 条 件 、 技 术 要 求 选择 的 精度 等 级 见 
表 14-24。 
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Ж 14-23 ФАА) Еу, 选择 精度 等 级 


蜗轮 圆周 速度 0%,/(т/ѕ) 
项 目 





>7.5 <7.5-3 <3 <1.5 或 手动 





精度 等 级 6 7 8 9 
m д 0.8 1.6 32 6.3 
итеш | 8 Ҥ АШ т” д 
де К 2% 2% 32 ы 


















































测量 蜗杆 

分 度 蜗轮 母 机 的 分 度 传动 
轮机 床 的 分 度 传动 
精度 分 度 装置 

一 般 分 度 装置 

机 床 进 给 操纵 机 构 

化 工 机 械 调 速 传动 
冶金 机 械 的 升降 机 构 

起 重 运输 机 械 电 梯 忠 引 装置 
通用 减速 机 
纺织 机 械 传 动 装置 











B 





дү 
















































































ЕН ЕЕ 


煤气 发 生 炉 调 速 装置 
塑料 蜗杆 蜗轮 


精密 铸造 蜗轮 Е- 


14.2.6.2 各 种 误差 及 公差 的 定义 和 代号 ( 见 表 14-25) 
表 14-25 定义 及 代号 
























































序号 名 称 代 号 定 x 
蜗杆 螺旋 线 误差 Алы. 





在 蜗杆 轮 齿 的 工作 齿 宽 范围 (两 端 不 
完整 齿 部 分 应 除外 ) 内 ,蜗杆 分 度 圆 柱 
面 上 包容 实际 螺旋 线 的 最 近 两 条 公称 螺 
旋 线 间 的 法 向 距离 


























蜗杆 螺旋 线 公差 f. 
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( 续 ) 
序号 名 称 代 = 定 义 
蜗杆 一 转 螺旋 线 误差 Ау, 在 蜗杆 轮 齿 的 一 转 范围 内 ,蜗杆 分 度 
圆柱 面 了 上 包容 实际 螺旋 线 的 最 近 两 条 
公称 螺旋 线 间 的 法 向 距离 
蜗杆 一 转 螺旋 线 公差 Ж 
Ағ, 
3 蜗杆 轴 向 齿 距 的 实际 值 与 公称 值 之 差 
上 极限 偏差 ж 
蜗杆 轴 向 齿 距 极 限 偏差 
“下 极限 偏差 У, 
ЗЕ ЖЕШПЕ S JE E nin: Af... 
实际 轴 向 距离 
在 蜗杆 轴 向 截面 上 的 工作 齿 宽 范 转 
(两 端 不 完整 齿 部 分 应 除外 ) 内 ,任意 两 
个 同 侧 齿 面 间 实 际 轴 向 距离 与 公称 轴 向 
距离 之 差 的 最 大 绝对 值 
蜗杆 轴 向 齿 距 累积 公差 fa 
蜗杆 齿 形 误 差 Ау, 
Уа ИО ТЕН _ | 
在 蜗杆 轮 齿 给 定 截面 上 的 齿 形 工作 部 
ж» 分 内 ,包容 实际 齿 形 的 最 近 两 条 设计 齿 
形 间 的 法 向 距离 
当 两 条 设计 齿 形 线 为 非 等 距离 的 曲线 
时 ,应 在 靠近 齿 体内 的 设计 齿 形 线 的 法 
线 上 确定 其 两 者 间 的 法 向 距离 
КЕЕ ДЭ; Ја 
А/, 
ТЕЛИ ЖЕЕ Ж — Ёё ГЕ Р], WJ 3: ТЕ 18 B 
6 тете ери 
相对 于 蜗杆 轴线 径 向 距离 的 最 大 变动 量 
蜗杆 齿 槽 径 向 圆 跳动 公差 A 
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(2%) 
序号 名 称 代 = 定 义 
蜗杆 齿 厚 偏差 AE, 
АА 
Ем 
Ел 
在 蜗杆 分 度 圆 柱 上 ,法 向 齿 厚 的 实际 
ўы 值 与 公称 值 之 差 
蜗杆 齿 厚 极限 偏差 
蜗杆 齿 厚 公差 T. 
上 极限 偏差 Еш 
下 极限 偏差 Еш 
АҒ! 
被 测 蜗 轮 与 理想 精确 的 测量 蜗杆 了 ?在 
公称 轴线 位 置 上 单 面 嘴 合 转动 时 ,在 被 
测 蜗轮 一 转 范围 内 实际 转角 与 理论 转角 
之 差 的 总 幅度 值 以 分 度 圆 弧 长 计 
员 轮 切 向 综合 公差 Е! 
蜗轮 一 齿 切 向 综合 误差 Af. 被 测 蜗轮 与 理想 精确 的 测量 蜗杆 在 公 
称 轴线 位 置 上 单 面 吵 合 转动 时 ,在 被 测 
蜗轮 一 齿 距 角 范围 内 实际 转角 与 理论 转 
蜗轮 一 齿 切 向 综合 公差 Л 角 之 差 的 最 大 幅度 值 以 分 度 圆 弧 长 计 
员 轮 径 向 综合 误差 ДЕ" 
被 测 蜗轮 与 理想 精确 的 测量 蜗杆 双 面 
吵 合 转动 时 ,在 被 测 蜗轮 一 转 范 围 内 , 双 
哮 中 心 距 的 最 大 变动 量 
蜗轮 径 向 综合 公差 Е" 
ШЕН В ЛЕ ТШ 25 Ау 被 测 蜗轮 与 理想 精确 的 测量 蜗杆 双 面 
吵 合 转动 时 ,在 被 测 蜗轮 一 齿 距 角 范 转 
蜗轮 相 邻 齿 径 向 综合 公差 ғ 内 双 哮 中 心 距 的 最 大 变动 量 






























































































































































. 1542. 机 械 设计 师 手 册 (EB) 
( 续 ) 
序号 名 称 代 = 定 义 
蜗轮 齿 距 累积 误差 АР, 
实际 弧 长 
在 蜗轮 分 度 圆 上 任意 两 个 同 侧 齿 面 间 
12 的 实际 弧 长 与 公称 弧 长 之 差 的 最 大 绝 
对 值 
蜗轮 齿 距 累积 公差 ғ, 
蜗轮 大 个 齿 距 累积 误差 АҒ, 
在 蜗轮 分 度 贺 上 DE 个 齿 距 内 任意 两 
个 同 侧 齿 面 间 的 实际 弧 长 与 公称 缴 长 公 
13 差 的 最 大 绝对 值 
к М2 到 小 于 -2 的 整数 
蜗杆 大 个 齿 距 累积 公差 Ғы 
蜗轮 元 圈 径 向 圆 跳动 АЕ, 
在 蜗轮 一 转 范围 内 , 测 头 在 靠近 中 间 
w" КЕШІ ПЕР ДР ШИНЫ X Ini Bz 
ЕЗБЕ ГІ 
最 大 变动 量 
蜗轮 些 圈 径 向 加 跳动 公差 F, 
蜗轮 齿 距 偏差 Af, 
在 蜗轮 分 度 圆 上, 实际 齿 距 与 公称 齿 
шо 
用 相对 法 测量 时 ,公称 齿 距 是 指 所 有 
实际 齿 距 的 平均 值 
上 极限 偏差 +f, 
蜗轮 齿 距 偏差 
“下 极限 偏差 -/, 
蜗轮 齿 形 误差 AP 
实际 站 形 在 蜗轮 轮 齿 给 定 截面 上 的 齿 形 工作 部 
分 内 ,包容 实际 齿 形 的 最 近 两 条 设计 具 
蜗轮 的 齿 形 工作 部 分 形 间 的 法 向 距离 
16 
当 两 条 设计 齿 形 线 为 非 等 距离 曲线 
时 ,应 在 靠近 齿 体内 的 设计 齿 形 线 的 法 
线 上 确定 其 两 者 间 的 法 向 距离 
蜗轮 齿 形 公差 Jo 
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=> 
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名 称 


Ё} 





J 40 18 5 0н 2 
АА 





上 极限 偏差 
蜗轮 齿 厚 极限 偏差 
ш кен 


蜗轮 齿 厚 公差 


在 蜗轮 中 间 平 
值 与 公称 什 之 差 








蜗杆 副 切 向 综合 误差 





АҒ) 


安装 好 的 蜗杆 
和 蜗杆 相对 位 置 


MJ BN & #@ 5ГЕ], ТЕ ВА ЖЕ 
变化 的 一 个 整 周期 内 ， 





蜗轮 的 实际 转角 - 





与 理论 转角 之 差 的 总 幅 


度 值 ,以 蜗轮 分 度 圆 弧 长 计 





安装 好 的 蜗杆 副 咕 合 转 动 时 ,在 蜗轮 
一 转 范围 内 多 次 重复 出 现 的 周期 性 转角 
误差 的 最 大 幅度 值 ,以 蜗轮 分 度 圆 弧 





长 计 








20 














安装 好 的 蜗杆 副 中 ,在 轻微 力 的 制 动 
下 蜗杆 与 蜗轮 嘴 合 运转 后 在 蜗轮 齿 面 上 
分 布 的 接触 痕迹 。 接 触 斑点 以 接触 面积 


大 小 形状 和 分 布 位 置 表示 
接触 面积 大 小 按 接触 痕迹 的 百分比 计 


算 确定 : 


ЖЕНЕ 
Вр Ь”/Ь'х100% 


沿 齿 高 方向 一 


与 工作 高 度 h' 2 IK 





ИП һ”/һ"х100% 




















沿 此 长 方向 一 接触 痕迹 的 长 度 ЕТ. 


; 


Ве fl JE ЕЕ 357 л 


К 








чч 








状 的 状态 确定 


楼 触 形状 以 齿 面 接触 痕迹 总 的 几何 形 











楼 触 位 置 以 接触 痕迹 离 齿 面 路 人 、 吐 





出 端 或 齿 硕 、 齿 根 的 位 置 确定 
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( 续 ) 
序号 名 称 代 号 定 义 
蜗杆 副 的 中 心 距 偏差 А/, 
公称 中 心 距 
实际 中 心 距 
ч а 在 安装 好 的 蜗杆 副 中 间 平面 内 ,实际 
и NSNISN s оной 
上 极限 偏差 У, 
蜗杆 副 的 中 心 距 极 限 偏差 
Шаа еке ВА 
蜗杆 副 的 中 间 平 面 偏差 А/, 
Е 在 安装 好 的 蜗杆 副 中 ,蜗轮 中 间 平 面 
与 传动 中 间 平面 之 间 的 距离 
上 极限 偏差 +/, 
ЖИЕНИ rh B] TB IR 4822 
т 下 极限 偏差 = 
蜗杆 副 的 轴 交 角 偏 差 Af. 
实际 轴 交 角 
在 安装 好 的 蜗杆 副 中 ,实际 轴 交 角 与 
公称 轴 交 角 之 差 
偏差 值 按 蜗 杆 齿 宽 确 定 , 以 其 线性 
值 计 
上 极限 偏差 + 
蜗杆 副 的 轴 交 角 极 限 偏差 
Ша кте 天 
Я ТТТ 在 安装 好 的 蜗杆 副 中 ,蜗杆 固定 不 动 
时 ,蜗轮 从 工作 项 面 接触 到 非 工作 此 面 
接触 所 转 过 的 分 度 圆 弧 长 
24 
蜗杆 副 的 法 向 侧 队 | 站 在 安装 好 的 蜗杆 副 中 ,蜗杆 和 蜗轮 的 
工作 齿 面 接触 时 ,两 非 工 作 齿 面 间 的 最 
最 小 圆周 侧 险 іы |МЕЗ 
B IH MI I: , 
最 小 法 向 侧 险 Ж 
№ 最 大 法 向 侧 险 іһ 











@ 多 许 在 靠近 蜗杆 分 度 圆 柱 的 同 轴 圆 柱 面 上 检验 。 
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14.2.6.3 公差 组 的 规定 与 选择 14.2.6.4 ЖЕЖ 
不 同 工 作 条 件 下 的 圆柱 蜗杆 传动 ， 应 具备 不 同 的 蜗杆 、 蜗 轮 在 加 工 、 检 验 、 安 装 时 的 径 向 、 轴 向 





工作 技术 特性 ， 主 要 表现 在 : 传动 的 






































平稳 性 ， 载 荷 
不 同 的 工作 特性 ， 规 定 了 三 个 公差 组 




















齿 坏 的 公差 包括 曙 

















依据 工作 要 求 ， 允 许 各 公差 组 选 





组 合 ， 





蜗轮 的 精度 等 级 一 般 应 选 相同 的 精度 ， 也 可 选用 

















及 位 置 公差 及 基准 面 和 


准确 性 ， 传 动 的 基准 面 应 尽 可 能 一 致 ， 并 应 在 相应 零件 工作 图 上 
分 布 的 均匀 性 等 三 个 方面 ， 为 保证 实现 标注 。 
。 见 表 14-26。 

j 不 同 的 精度 等 级 
但 在 同一 公差 组 中 应 选 相同 的 精度 。 蜗 杆 与 相配 





员 杆 、 蜗 轮轴 、 孔 的 尺寸 、 形 状 
的 加 跳动 。 








蜗杆 、 蜗 轮 齿 坯 的 尺寸 、 形 状 公 差 及 其 基准 面 的 











不 同 精 











径 向 和 端面 圆 跳 动 见 表 14-27 及 表 14-28。 

















































































































































































































































































































度 。 对 使 用 要 求 不 同 的 蜗杆 传动 ， 除 已 Б, у! А 项 目 14.2.6.5 蜗杆、 蜗轮 公差 值 
外 ， 蜗 杆 、 蜗 轮 左 、 石 齿 面 的 精度 也 可 选用 不 同等 级 。 蜗杆 、 蜗 轮 检 验 项 目的 公差 见 表 14-29~ 表 14-36。 
表 14-26 公差 分 组 及 检测 项 目 
公差 组 及 其 意义 检 测 项 H 备 注 
第 I 公差 组 蜗杆 :一 一 АҒ, ЖД] ЕЕ ЯП >, >5m/s 
蜗杆 .蜗轮 一 转 为 1 周期 的 误差 ( 保 蜗轮 :AF!( 用 于 5 级 以 上 ) 的 高 速 传动 
证 传动 准确 性 ) AF..AF (HIT 5-12 级 ) АҒ! 用 于 大 批 生产 ЖЖ m<10mm 的 
АЕ, (用 于 9~12 级 ) 蜗轮 
AF"( 用 于 7~12 级 ) 
传动 :下 
第 下 公 差 组 蜗杆 :AA ,Afi( 用 于 单 头 蜗 杆 ) Af, 仅 用 于 5 级 以 上 
蜗杆 .蜗轮 一 转 内 多 次 周期 性 出 现 的 Ағ, ,Au( 用 于 多 头 蜗杆 ) Af" 用 于 大 批 生 j 
误差 (保证 传动 平稳 性 ) Af..Af ,Af.( 用 于 5~8 级 ) 
Af,、,Afixi( 用 于 7~9 级 ) 
Af,.( 用 于 10~12 级 ) 
蜗轮 :Af'( 用 于 5 级 以 上 ) 
Af'( 用 于 7~12 级 ) 
Af. 用 于 5~12 级 ) 
传动 :及 
第 五 公差 组 蜗杆 :Ah 
БЕРГЕЙ ЕСЕН ТЕЗ Шегі 蜗轮 :Afi 有 接触 斑点 要 求 时 Ау, 和 Afi, 可 不 
关 的 误差 ,影响 载荷 的 均匀 性 (保证 载 传动 :接触 斑点 检查 
荷 分 布 均匀 性 ) f... fs, f. 

































































Е. 当 检 验 组 中 ， 要 求 两 项 或 两 项 以 上 的 误差 时 ， 应 按 最 低 一 项 精度 验收 。 
表 14-27 蜗杆、 蜗轮 齿 坯 尺 十 和 形状 公差 
尺寸 公差 IT4 IT4 IT4 IT5 IT6 IT7 IT8 IT8 
孔 
形状 公差 IT1 IT2 IT3 IT4 IT5 IT6 IT7 一 
尺寸 公差 IT4 IT4 IT4 IT5 IT6 IT7 IT8 
轴 
形状 公差 IT1 IT2 IT3 IT4 IT5 IT6 == 
ТИЙРЕ ДУ 2 IT6 IT7 IT8 IT9 IT11 
注 : 1. 当 三 个 公差 组 的 精度 等 级 不 同时 ， 按 最 高 精度 等 级 确定 公差 。 
2. АДА ТЕЛА ЙЫМ, ЖРА ЕТІП 确定 ， 但 不 得 大 于 0. 1mm。 








з. IT 为 标准 公差 ， 可 查 СВ/Т 1800. 1 一 2009 的 规定 。 
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表 14-28 蜗杆、 蜗轮 齿 坯 基准 面 径 向 和 端面 圆 跳动 公差 (单位 : иш) 
基准 面 直径 d/mm н = ж 
1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 11-12 
21.5 1.2 .8 4 7 10 10 
>31.5-63 1.6 6 10 16 16 
>63-125 2.2 5.3 8.5 14 22 22 
>125- 400 2.8 T 11 18 28 28 
>400~ 800 3.6 9 14 22 36 36 
>800~1600 5.0 12 20 32 50 50 
>1600--2500 7.0 18 28 45 71 71 
>2500-- 4000 10 25 40 63 100 100 
Ш: 1. 当 三 个 公差 组 的 精度 等 级 不 同时 ， 按 最 高 精度 等 级 确定 公差 。 
2. 当 以 齿 顶 圆 作 为 测量 基准 时 ， 也 即 为 蜗杆 、 蜗 轮 的 齿 坯 基 准 面 。 
Ж 14-29 蜗杆 的 公差 和 极限 偏差 向、 、 记 、.、 抽 值 (单位 : um) 
“Қы Ж т Ж 度 等 级 
/mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
=1=3.5 1.0 1.7 2.8 4.5 7.1 11 14 
>3.5-6.3 1.3 2.0 3.4 5.6 9 14 20 
在 >6.3~10 1.7 2.8 4.5 7.1 11 18 25 
>10-16 2.2 3.6 5.6 9 15 24 32 
>16-25 32 45 
三 1~3.5 2 3.4 5.6 9 14 22 32 
>3.5-6.3 2.6 4.2 7.1 11 17 28 40 
Ли; >6.3-10 3.4 5.6 9 14 22 36 50 
>10-16 4,5 7.1 11 18 32 45 63 
>16-25 63 90 
>®1-3.5 0.7 1.2 19 3.0 4.8 у 11 14 20 28 40 56 
>3.5-6.3 1.0 1.4 2.4 3.6 6.3 9 14 20 25 36 53 75 
е >6.3-10 1.2 2.0 3.0 4,8 у 12 17 25 32 48 67 90 
>10-16 1.6 2.5 4 6.3 10 16 22 32 46 63 85 120 
>16-25 22 32 45 63 85 120 160 
三 1~3.5 1.3 2 3.4 5.3 8.5 13 18 25 36 — == = 
>3.5-6.3 1.7 2.6 4 6.7 10 16 24 34 48 — — — 
Жә >6.3-10 2.0 3.4 5.3 8.5 13 21 32 45 63 — — 一 
>10-16 2.8 4,4 7.1 11 17 28 40 56 80 — -- == 
>16-25 40 53 75 100 -一 = == 
21-3. 5 1.1 1.8 2.8 4,5 7.1 11 16 22 32 45 60 85 
>3.5-6.3 1.6 2.4 3.6 5.6 9 14 22 32 45 60 80 120 
fa >6.3-10 2.0 3.0 4,8 Ты 12 19 28 40 53 75 110 150 
>10-16 2.6 4.0 6.7 11 16 25 36 53 75 100 140 200 
>16-25 36 53 75 100 140 190 270 





注 : f AE. ЯН 


рх 
































































































































































































































第 14 章 蜗杆 传动 “1547. 
Ж 14-30 ”蜗杆 齿 槽 径 向 圆 跳动 公差 了 值 (单位 : ыт) 
分 度 圆 直径 |” 模 数 m & j 等 ”级 
di /mm /mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
<10 >1-3.5 1.1 1.8 | 28 | 45 | 7.1 11 14 20 28 40 56 75 
>10-18 >1-3.5 1.1 1.8 | 28 45 | 71 12 15 21 29 41 58 80 
>18-31.5 >1-6.3 12 | 20 301 48 | 7.5 12 16 22 30 42 60 85 
>31.5-50 >1-10 21201321 50 | 8.0 13 17 23 32 45 63 90 
>50-80 >1-16 41221361 5.6 | 9.0 14 18 25 36 48 71 100 
>80-125 >1-16 16 | 2.5 | 40 | 6.3 10 16 20 28 40 56 80 110 
>125-:180 >1-25 1.8 | 3.0 | 45 | 7.5 12 18 25 32 45 63 90 125 
>180-250 >1-25 22 | 3.4 | 5.3 | 8.5 14 22 28 40 53 75 105 150 
>250-315 >1-25 26 | 40 | 6.3 10 16 25 32 45 63 90 120 170 
>315~400 >1-25 28 | 45 | 7.5 | 11.5 18 28 36 53 71 100 140 | 200 
Ж 14-31 蜗轮 齿 距 累 积 公差 请 及 K 个 齿 距 累积 公差 F {Н (单位 :pm) 
分 度 圆 弧 长 L мн Е 等 级 
/mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
<11.2 1.1 1.8 | 2.8 | 4.5 7 11 16 22 32 45 63 90 
>11.2-20 16 | 2.5 | 4.0 6 10 16 22 32 45 63 90 125 
>20-32 2.0 | 3.2 | 5.0 8 12 20 28 40 56 80 112 160 
>32-50 2.2 | 3.6 | 5.5 9 14 22 32 45 63 90 125 180 
>50-80 2.5 | 40 | 6.0 10 16 25 36 50 71 100 140 | 200 
>80-160 3.2 | 5.0 | 8.0 12 20 32 45 63 90 125 180 | 250 
>160~ 315 4.5 | 7.0 11 18 28 45 63 90 125 180 | 250 | 355 
>315 ~ 630 6.0 10 16 25 40 63 90 125 180 | 250 | 355 | 500 
>630- 1000 8.0 12 20 32 50 80 112 | 160 | 224 | 315 | 450 | 630 
>1000- 1600 10 16 25 40 63 100 | 140 | 200 | 280 | 400 | 560 | 800 
>1600- 2500 11 18 28 45 71 112 | 160 | 224 | 315 | 450 | 630 | 900 
>2500- 3150 14 22 36 56 90 140 | 200 | 280 | 400 | 560 | 800 | 1120 
>3150- 4000 16 25 40 63 100 | 160 | 224 | 315 | 450 | 630 | 900 | 1250 
>4000- 5000 18 28 45 71 112 | 180 | 250 | 355 | 500 | 710 | 1000 | 1400 
>5000- 6300 20 32 50 80 125 | 200 | 280 | 400 | 560 | 800 | 1120 | 1600 
Ш: РЕ ТАК 195, 
Ж 14-2 ФЕВ ЫА ДЕ Р, (单位 : jm) 
分 度 圆 直径 | йт 精 度 等 级 
4,/тт /mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
21-3.5 | 3.0 | 45 | 7.0 11 18 28 40 50 63 80 110 125 
“125 >3.5-6.3 | 3.6 | 5.5 | 9.0 14 22 36 50 63 80 100 125 160 
>6.3-10 | 40 | 6.3 10 16 25 40 56 71 90 112 140 180 












































- 1548 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 













































































































































































( 续 ) 
分 度 圆 直径 模 数 m J Ж 等 级 
d,/mm /mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
21-3.5 | 3.6 | 5.0 8 13 20 32 45 56 71 90 112 140 
>3.5~6.3| 40 | 6.3 10 16 25 40 56 71 90 112 140 180 
>125-400 
>6.3-10 | 4.5 | 7.0 11 18 28 45 63 80 100 125 160 | 200 
>10-16 | 5.0 8 13 20 32 50 71 90 112 140 180 | 224 
21-3.5 | 4.5 | 7.0 11 18 28 45 63 80 100 125 160 | 200 
>3.5~6.3 | 5.0 | 8.0 13 20 32 50 71 90 112 140 180 | 224 
>400~800 | >6.3-10 | 5.5 | 9.0 14 22 36 56 80 100 125 160 | 200 | 250 
>10-16 | 7.0 11 18 28 45 71 100 125 160 | 200 | 250 | 315 
>16-25 | 9.0 14 22 36 56 90 125 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
21-3.5 | 5.0 | 8.0 13 20 32 50 71 90 112 140 180 | 224 
>3.5-6.3| 5.5 | 9.0 14 22 36 56 80 100 125 160 | 200 | 250 
>800-1600 | >6.3-10 | 6.0 10 16 25 40 63 90 112 140 180 | 224 | 280 
>10-16 | 7.0 11 18 28 45 71 100 125 160 | 200 | 250 | 315 
>16-25 | 9.0 14 22 36 56 90 125 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
>1-3.5 | 5.5 | 9.0 14 22 36 56 80 100 125 160 | 200 | 250 
>3.5-6.3 | 6.0 10 16 25 40 63 90 112 140 180 | 224 | 280 
>1600-2500 | >6.3-10 | 7.0 11 18 28 45 71 100 125 160 | 200 | 250 | 315 
>10-16 | 8.0 13 20 32 50 80 112 140 180 | 224 | 280 | 355 
>16-25 10 16 25 40 63 100 140 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
>1-3.5 | 6.0 10 16 25 40 63 90 112 140 180 | 224 | 280 
>3.5-6.3 | 7.0 11 18 28 45 71 100 125 160 | 200 | 250 | 315 
>2500-4000 | >6.3-10 | 8.0 13 20 32 50 80 112 140 180 | 224 | 280 | 355 
>10-16 | 9.0 14 22 36 56 90 125 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
>16-25 10 16 25 40 63 100 140 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
Ж 14-53 ”蜗轮 径 向 综合 公差 户 值 (单位 : um) 
分 度 圆 直径 | йт ЖШ 等 级 
d,/mm /mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
>1-3.5 56 71 90 112 140 180 
= 125 >3.5-6.3 71 90 112 140 180 | 224 
>6.3-10 80 100 125 160 | 200 | 250 
>1-3.5 63 80 100 125 160 | 200 
>3.5-6.3 80 100 125 160 | 200 | 250 
>124-400 
>6.3-10 90 112 140 180 | 224 | 280 
>10-16 100 125 160 | 200 | 250 | 315 
>1-3.5 90 112 140 180 | 224 | 280 
>400- 800 
>3.5-6.3 100 125 160 | 200 | 250 | 315 































































































































































































































































































第 14 蜗杆 传动 . 1549. 
(2%) 

分 度 圆 直 径 | йт 精 Е 等 级 
dy/ mm /mm 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
>6.3~10 112 | 140 | 180 | 224 | 280 | 355 
>400~800 | >10~16 140 | 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
>16~25 180 | 224 | 280 | 355 | 450 | 560 
>1-3.5 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 
>3.5-6.3 112 | 140 | 180 | 224 | 280 | 355 
>800-1600 | >6.3-10 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
>10-16 10 | 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
>16-25 180 224 | 280 | 355 | 450 | 560 
>1-3.5 112 | 140 | 180 | 224 | 280 | 355 
>3.5-6.3 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
>1600-2500 | >6.3-10 140 | 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
>10-16 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 
>16-25 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 
>1-3.5 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 
>3.5-6.3 140 | 180 | 224 | 280 | 355 | 450 
>2500-4000 | >6.3-10 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 
>10-16 180 | 224 | 280 | 355 | 450 | 560 
>16-25 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 

Ж 14-34 ”蜗轮 相 邻 齿 径 向 综合 公差 f Ë (单位 um) 

分 度 圆 直 径 | йт # 度 等 级 
4,/тт /mm 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
>1-3.5 20 28 36 45 56 71 
“125 >3.5-6.3 25 36 45 56 71 90 
>6.3-10 28 40 50 63 80 100 
>1-3.5 2 32 40 50 63 80 
>3.5-6.3 28 40 50 63 80 100 

>125-400 

>6.3-10 32 45 56 71 90 112 
>10-16 36 50 63 80 100: | 125 
>1-3.5 25 36 45 56 71 90 
>3.5-6.3 28 40 50 63 80 100 
>400-800 | >6.3-10 32 45 56 71 90 112 
>10-16 40 56 71 90 112 | 140 
>16-25 50 71 90 112 | 140 | 180 
>1-3.5 28 40 50 63 80 100 
>800-1600 | >3.5-6.3 32 45 56 71 90 112 
>6.3-10 36 50 63 80 100 | 125 
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( 续 ) 
分 度 圆 直径 | йт 精 度 等 级 
d,/mm /mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
>10~16 40 56 71 90 112 | 140 
>800~1600 
>16~25 50 71 90 112 | 140 | 180 
>1-3.5 32 45 56 71 90 112 
>3.5-6.3 36 50 63 80 100 | 125 
>1600- 2500 | >6.3-10 40 56 71 90 112 | 140 
>10~16 45 63 80 100 | 125 | 160 
>16~25 56 80 100 | 125 | 160 | 200 
>1-3.5 36 50 63 80 100 | 125 
>3.5-6.3 40 56 71 90 112 | 140 
>2500- 4000 | >6.3-10 45 63 80 100 125 | 160 
>10-16 50 71 90 112 | 140 | 180 
>16-25 56 80 100 | 125 | 160 | 200 
Ж 14-33 蜗轮 齿 距 极 限 偏 差 (ау) 的 Н (单位 : мш) 
分 度 圆 直径 | йт 精 度 等 级 
4,/тт /mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
21-3.5 | 110 | 1.6 | 2.5 | 40 6 10 14 20 28 40 56 80 
= 125 >3.5-63| 112 | 2.0 | 3.2 | 5.0 8 13 18 25 36 50 71 100 
>6.3-10 | 1.4 | 2.2 | 3.6 | 5.5 9 14 20 28 40 56 80 112 
=1~3.5 | 1.1 1.8 | 2.8 | 4.5 7 11 16 22 32 45 63 90 
>3.5-63 | 1.4 | 2.2 | 3.6 | 5.5 9 14 20 28 40 56 80 112 
>125-400 
>6.3~10 1.6 | 2.5 | 4.0 | 6.0 10 16 22 32 45 63 90 125 
>10-16 | 18 | 2.8 | 45 | 7.0 11 18 25 36 50 71 100 | 140 
21-3.5 | 1.2 | 2.0 | 3.2 | 5.0 8 13 18 25 36 50 71 100 
>3.5-6.3| 1.4 | 2.2 | 3.6 | 5.5 9 14 20 28 40 56 80 112 
>400-800 | >6.3~10 1.8 2.8 | 45 | 7.0 11 18 25 36 50 71 100 | 140 
>10-16 | 2.0 | 3.2 | 5.0 | 8.0 13 20 28 40 56 80 112 | 160 
>16-25 | 2.5 | 40 | 6.0 10 16 25 36 50 71 100 | 140 | 200 
21-3.5 | 1.2 | 20 | 3.6 | 5.5 9 14 20 28 40 56 80 112 
>3.5-6.3 16 | 2.5 | 40 | 6.0 10 16 22 32 45 63 90 125 
>800-1600 | >6.3~10 1.8 | 2.8 | 4.5 | 7.0 11 18 25 36 50 71 100 140 
>10-16 | 2.0 | 3.2 | 5.0 | 8.0 13 20 28 40 56 80 112 | 160 
>16-25 | 2.5 | 40 | 6.0 10 16 25 36 50 71 100 | 140 | 200 
21-3.5 | 1.6 | 2.5 | 40 | 6.0 10 16 22 32 45 63 90 125 
>3.5-6.3 18 | 2.8 | 45 | 7.0 11 18 25 36 50 71 100 140 
>1600~ 2500 
>6.3-10 | 2.0 | 3.2 | 5.0 | 8.0 13 20 28 40 56 80 112 | 160 
>10~16 | 2.2 | 3.6 | 5.5 | 9.0 14 22 32 45 63 90 125 | 180 




























































































































































































第 14 章 蜗杆 传动 1551. 
(Ж) 

分 度 圆 直径 | йт Ноя 等 ”级 
d,/mm /mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
>1600~2500 | >16~25 | 2.8 | 45 | 7.0 11 18 28 40 56 80 112 | 160 | 224 
21-3.5 | 1.8 | 2.8 | 4.5 | 7.0 11 18 25 36 50 71 100 140 
>3.5-6.3 | 2.0 | 3.2 | 5.0 | 8.0 13 20 28 40 56 80 112 | 160 
>2500-4000 | >6.3-10 | 2.2 | 3.6 | 5.5 | 9.0 14 22 32 45 63 90 125 | 180 
>10~16 | 2.5 | 4.0 | 6.0 10 16 25 36 50 71 100 | 140 | 200 
>16-25 | 28 | 4.5 | 7.0 11 18 28 40 56 80 112 | 160 | 224 

Ж 14-36 ЖЫЮ Д ЭЗЕ „Н (单位 : рт) 

分 度 圆 直径 模 数 m fi Ба 等 级 
4,/тт /тт 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
21-3.5 | 21 | 2.6 | 3.6 | 4.8 6 8 11 14 22 36 56 90 
= 125 >3.5-6.3 2.4 | 3.0 | 40 | 5.3 7 10 14 20 32 50 80 125 
>6.3-10 | 2.5 | 3.4 | 4.5 | 6.0 8 12 17 22 36 56 90 140 
21-3.5 | 24 | 3.0 | 40 | 5.3 7 9 13 18 28 45 71 112 
>3.5-6.3 2.5 | 3.2 | 45 | 6.0 8 11 16 22 36 56 90 140 

>125-400 

>6.3~10 | 2.6 | 3.6 | 5.0 | 6.5 9 13 19 28 45 71 112 | 180 
>10~16 | 3.0 | 40 | 5.5 | 7.5 11 16 22 32 50 80 125 | 200 
21-3.5 | 26 | 3.4 | 45 | 6.5 9 12 17 25 40 63 100 | 160 
>3.5-6.3 2.8 | 3.8 | 5.0 | 7.0 10 14 20 28 45 71 112 | 180 
>400-800 | >6.3~10 | 3.0 | 40 | 5.5 | 7.5 11 16 24 36 56 90 140 | 224 
>10-16 | 3.2 | 4.5 | 6.0 | 9.0 13 18 26 40 63 100 | 160 | 250 
>16~25 | 3.8 | 5.3 | 7.5 | 10.5 | 16 24 36 56 90 140 | 224 | 355 
21-3.5 | 3.0 | 42 | 5.5 | 8.0 11 17 24 36 56 90 140 | 224 
>3.5-6.3 3.2 | 4.5 | 6.0 | 9.0 13 18 28 40 63 100 | 160 | 250 
>800-1600 | >6.3-10 | 3.4 | 4.8 | 6.5 | 9.5 14 20 30 45 71 112 | 180 | 280 
>10-16 | 3.6 | 5.0 | 7.5 | 10.5 | 15 22 34 50 80 125 | 200 | 315 
>16-25 | 42 | 6.0 | 8.5 12 19 28 42 63 100 | 160 | 250 | 400 
21-3.5 | 3.8 | 5.3 | 7.5 11 16 24 36 50 80 125 | 200 | 315 
>3.5-6.3 40 | 5.5 | 8.0 | 11.5 | 17 25 38 56 90 140 | 224 | 355 
>1600~2500 | >6.3-10 | 40 | 6.0 | 8.5 12 18 28 40 63 100 | 160 | 250 | 400 
>10-16 | 42 | 6.5 | 9.0 13 20 30 45 71 112 | 180 | 280 | 450 
>16~25 | 48 | 7.0 | 10.5 | 15 22 36 53 80 125 | 200 | 315 | 500 
21-3.5 | 45 | 6.5 10 14 21 32 50 71 112 | 180 | 280 | 450 
>3.5-6.3| 48 | 7.0 10 15 22 34 53 80 125 | 200 | 315 | 500 
>2500-4000 | >6.3~10 | 5.0 | 7.5 | 10.5 | 16 24 36 56 90 140 | 224 | 355 | 560 
>10-16 | 5.3 | 7.5 11 17 25 38 60 90 140 | 224 | 355 | 560 
>16~25 | 5.5 | 8.5 13 19 28 45 67 100 | 160 | 250 | 400 | 630 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





14.2.6.6 蜗杆 传动 的 检验 与 公差 


(1) МН ЯН 








БЕНЕН ЖИ АҚ), 


蜗轮 齿 面 接触 斑点 的 形状 、 位 置 与 面积 大 小 来 评定 ; 


对 于 5 级 和 5 级 以 下 精度 的 蜗 相 
的 AP 和 Ap 来 代替 AF'、 
蜗轮 相应 公差 组 的 检验 组 





1 、I 公 差 组 的 精度 等 级 。 


对 于 不 可 调 中 心 距 的 蜗 相 
同时 ， 还 应 检查 Af, 、Afs 、 
见 表 14-37~ 表 14-39。 

















Аў. 1) 圆柱 蜗杆 传动 的 具 人 
wis 来 保证 ， 对 于 不 可 调 中 
F 传 动 ， 允 许 用 蜗杆 副 ЕЕ ДЕГЕН Ы 





Af.。 极 限 


























F 传动 ， 检 验 接触 斑点 的 
Ну. fs. Л 


Af', 的 检验 ,或 以 蜗杆 、 
最 低 结果 来 评定 传动 的 


第 


ЕЕ 














现 ， 





(2) 蜗杆 副 


即 








的 齿 侧 间 际 








K. = 一 (Jaa / сова, +E,A ) 


Ea =E. -T., 





则 间 际 以 最 小 法 向 侧 际 
心 距 的 蜗杆 传动 ,jis 
遍 差 和 下 极限 偏差 来 实 


(14-22) 











已 为 制造 误差 的 补偿 部 分 。 最 大 法 向 侧 除 由 蜗 


























































































































进行 AF!, 、A 扩 和 接触 斑点 检验 的 蜗杆 传动 , 多 Ж.А ДЭ: Т, Т.Ж. ЕЕ ЕЮ 
许 相应 的 第 工 、I 、 亚 公差 组 的 蜗杆 、 蜗 轮 检 验 组 和 ” ” 限 偏 差 Ts = 0, 下 极限 偏差 T. = Т. Ta. Ta. 
Af, 、AA 、Af 中 任意 一 项 超 差 。 7T, 由 表 14-40~ 表 14-42 #19. Jaa 2 14-43 查 取 。 
Ж 14-3 ”传动 中 心 距 极限 偏差 (+/) 的 f Ë (单位 : ит) 
传动 中 心 距 精 度 等 级 
а/ mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
=30 3 5 7 11 17 26 42 65 
>30-50 329 6 8 13 20 31 50 80 
>50-80 4 7 10 15 23 37 60 90 
>80-120 5 8 11 18 27 44 70 110 
>120- 180 6 9 13 20 32 50 80 125 
>180-~ 250 7 10 15 23 36 58 92 145 
>250- 315 8 12 16 26 40 65 105 160 
>315 ~ 400 9 13 18 28 45 70 115 180 
>400 ~ 500 10 14 20 32 50 78 125 200 
>500 ~ 630 11 15 22 35 55 87 140 220 
>630 ~ 800 13 18 25 40 62 100 160 250 
> 800 ~ 1000 15 20 28 45 70 115 180 280 
> 1000 ~ 1250 17 23 33 52 82 130 210 330 
> 1250 ~ 1600 20 27 39 62 97 155 250 390 
> 1600 ~ 2000 24 32 46 75 115 185 300 460 
> 2000 ~ 2500 29 39 55 87 140 220 350 550 
Ж 14-38 传动 轴 交 角 极 限 偏差 (+/; ) БА (单位 : иш) 
蜗轮 齿 宽 нов 等 级 
b,/mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
<30 一 - 5 6 8 10 12 17 24 34 48 67 
>30-50 -- -- 5.6 7.1 9 11 14 19 28 38 56 75 














































































































































































































第 14 章 蜗杆 传动 -1553. 
(Ж) 
蜗轮 齿 宽 精 度 等 级 
b,/mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
>50~ 80 ЕЕ — | 6.5 8 10 13 16 22 82 45 63 90 
>80-120 二 一 | 7.5 9 12 15 19 24 36 53 71 105 
>120-180 = = 9 11 14 17 22 28 42 60 85 120 
>180-250 == == =з 13 16 20 25 32 48 67 95 135 
>250 22 28 36 53 75 105 | 150 
Ж 14-39 传动 中 间 平 面 极限 偏差 (+/) 的 f 值 (单位 : pm) 
传动 中 心 距 精 Ек 等 级 
а/ mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
<30 = — | 5.6 9 14 21 34 52 
>30-50 = 一 | 65 | 10.5 16 25 40 64 
>50-80 = 一 8 12 18.5 30 48 72 
>80-120 = = 9 | 14.5 22 36 56 88 
>120-180 = — | 10.5 | 16 27 40 64 100 
>180- 250 = = 12 | 18.5 29 47 74 120 
>250-315 к= = 13 21 32 52 85 130 
>315-400 - 一 |1451 23 36 56 92 145 
>400- 500 = = 16 26 40 63 100 160 
>500- 630 = — 18 28 44 70 112 180 
>630-800 = = 20 32 50 80 130 200 
>800-1000 = = 23 36 56 92 145 230 
>1000- 1250 = 二 27 42 66 105 170 270 
>1250- 1600 = = 32 50 78 125 200 315 
>1600-2000 = — 37 60 92 150 240 370 
>2000~ 2500 = — 44 70 112 180 280 440 
Ж 14-40 ”蜗杆 齿 厚 公差 T. 值 (单位 : рт) 
Ж т Ж Ж 等 级 
mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
>1-3.5 12 15 20 25 30 36 45 53 67 95 130 | 190 
>3.5-6.3 15 20 25 32 38 45 56 71 90 | 130 | 180 | 240 
>6.3~10 20 25 30 40 48 60 71 9 | 110 | 160 | 220 | 310 
>10-16 25 30 40 50 60 80 95 | 120 | 150 | 210 | 290 | 400 
>16-25 85 | 110 | 130 | 160 | 200 | 280 | 400 | 550 




















注 : 1. J 624 НЕ H Z 26 ІЙ, 
2. 对 传动 最 大 法 向 侧 隙 六 无 要 求 时 ， 允 许 蜗杆 齿 厚 公差 7., 增 大 ， 最 大 不 超过 两 信 。 









































































































































. 1554 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 14-41 ”螺杆 齿 厚 上 极限 偏差 (5. ) 中 的 误差 补偿 部 分 E. Ë — (单位 : шш) 
精 传动 中 心 距 a/mm 
度 模 数 m >30 | >50 |>801>120|>180|>250|>315|>400|>500|>630>801-|,|71|>1>1> 
ж ы 0 0 1250|1600|2000|2500| 3150 
级 50 | 80 |120 180 | 250 |315 | 400 |500 630 80 iO | | |77 
1250|1600|2000|2500 |3150 4000 
21-3.5 |3.8]42|48|5.3|6.5|8.0|9.0| 10 11 12 14 16 | 18 | 20 | 25 | зо | 36 42 
>3.5-6.3 | 4.4 4.8|5.3 6.0 16.8 |8.019.0| 10 | 11 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 25 | 30 |36 | 42 
I >6.3~10 |5.0|5.3|5.6\6.3|7.1|8.0|9.0[ 10 |11 12 14 16 | 18 | 20 | 25 | 30 | 36 42 
>10~16 | — | —|7.1|8.0|9.0|[10|11|12|[14|14\16]18 | 22 | 25 | зо 36 | 42 
21-3.5 (6.3 17.1 18.0/9.0 | 10 | 11 | 1з | 14 | 15 | 16 | 18 | 20 | 22 | 28 | 32 | 40 | 48 | 58 
>3.5-6.3 | 6.8 8.0 9.0 90 10 | 11 | 1з | 14 15 16 18 | 20 | 24 | 28 | 32 | 40 | 48 | 58 
3 >6.3-10 |8 | 9 10 10 l1|12|]|14|15 16 | 18 |20 | 22 | 24 | 28 | 32 | 40 | 48 | 60 
>10-16 | — — 12 | 12 | 1з |15 | 16 | 16 | 18 | 20 | 22 |25 | 28 | 36 | 40 | 48 | 60 
21-3.5 |10]10|12 13 | 15 [ 16 1 17 | 19 | 22 | 24 | 26 | 28 | 32 | до | 48 | 56 | 68 | 85 
>3.5~6.3 |11 |11 | 1з | 14 | 15 | 17 | 18 | 20 | 22 | 24 | 26 | 30 | 36 | 40 | 48 | 56 | 68 | 85 
| >6.3-10 | 12 | 13 | 14 15 | 16 | 18 | 19 | 20 | 22 | 24 | 28 | 30 | з6 | 40 | 48 | 56 | 71 | 85 
>10~16 | — — {17 |18 | 20 | 20 | 22 | 24 | 25 | 28 | 32 | 36 | 40 | 48 | 58 71 | 85 
21-3.5 |15 |16 | 18 | 20 | 22 | 25 | 28 | зо | 32 | 36 | 40 | 46 | 53 | 63 | 75 | 90 | 105 | 130 
>3.5~6.3 | 16 | 18 | 19 | 22 | 24 | 26 | 30 | 32 | 36 | 38 | 42 | 48 | 56 | 63 | 75 | 90 105 |130 
i >6.3-10 | 19 20 22 24 | 25 |28 | 30 | 32 | 36 38 | 45 | 50 | 56 | 65 | 80 | 90 | 105 |130 
>10~16 |— — — 28 | зо | 32 | 32 | 36 | 38 | до | 45 | 50 | 56 | 65 | 80 | 90 10 | 130 
21-3.5 |25 | 25 | 28 | 32 | 36 | 40 | 45 | 48 | 51 | 56 | 63 | 71 | 85 |100|115 |140 165 | 190 
>3.5~6.3 | 28 | 28 | 30 | 36 | 38 | 40 | 45 | 50 | 53 | 58 | 65 | 75 | 85 |100|120]|140 165 | 190 
? >6.3~10 |— | — | — | 38 | 40 | 45 | 48 | 50 | 56 6 | 68 | 75 | 85 | 100 | 120 | 145 170 | 190 
>10~16 |— — | — | — | 45 | 48 | 50 | 56 | 60 | 65 | 71 | 80 | 90 | 105 | 120 | 145 170 | 195 
>1-3.5 | 30 30 32 | 36 | 40 | 45 | 48 | 50 | 56 | 60 | 65 | 75 | 85 |100 | 120 | 140 | 165 | 190 
>3.5-6.3 | 32 | 36 | 38 | 40 | 45 | 48 | 50 | 56 | 60 | 63 | 70 | 75 | 90 |100 | 120 | 140 165 | 190 
6 >6.3-10 | 42 | 45 | 45 | 48 | 50 | 52 | 56 | 60 | 63 | 68 | 75 | 80 | 90 |105 | 120 | 145 | 170 |200 
>10~16 | |— | — |58 | 60 | 63 | 65 | 68 | 71 | 75 | 80 | 85 | 95 | 110 | 125 | 150 | 175 | 200 
>16~25 | | |  — |75 | 78 | 80 | 85 | 85 | 90 95 |100 110 | 120 | 135 | 160 | 180 |200 
>1-3.5 | 45 | 48 | 50 | 56 | 60 | 71 | 75 | 80 | 85 | 95 105 120 | 135 | 160 | 190 |225 |270 | 330 
>3.5-6.3 | 50 | 56 | 58 | 63 | 68 | 75 | 80 | 85 | 90 | 100 110 |125 140 | 160 | 190 | 225 | 275 | 335 
7 >6.3-10 | 60 | 63 | 65 | 71 | 75 | 80 | 85 | 90 95 | 105 | 115 |130 140 | 165 | 195 | 225 | 275 | 335 
>10~16 |— |— — | 80 | 85 | 90 | 95 | 100 105 | 110 125 |135 150 | 170 | 200 | 230 280 340 
>16-25 | — — | |115 | 120 | 120 | 125 |130 |135 | 145 | 155 165 | 185 | 210 | 240 | 290 | 345 





























































































































































































































第 14 章 蜗杆 传动 -1555. 
(Ж) 
精 传动 中 心 距 а/тт 
度 模 数 m >30 | >50 |>801>120|>180|>250|>315|>400|>500|>630>80|-|,|7|>1>1> 
ж МЕ 0 ТАТА 199 1250 |1600 |2000 2500| 3150 
级 50 | 80 |120 180 | 250 |315 | 400 |500 630 / воо ioo | | | | 
1250|1600|2000|2500 |3150 4000 
>1~3.5 |50156 | 58 63 | 68 | 75 | 80 | 85 | 90 | 100 | 110 |125 140 | 160 | 190 | 225 | 275 |330 
>3.5-6.3 | 68 | 71 | 75 | 78 | 80 | 85 | 90 | 95 | 100 | 110 120 130 145 | 170 | 195 | 230 280 |340 
8 >6.3-10 | 80 | 85 | 90 | 90 | 95 |100|100| 105 |110 | 120 | 130 |140 | 150 | 175 | 200 | 235 280 | 340 
>10~16 |— |— | — {по |115 |115 | 120 | 125 | 130 | 135 140 |155 165 | 185 | 210 | 240 | 290 | 350 
>16~25 | | | — | — |150 |155 |155 | 160 | 160 | 170 | 175 180 190 | 210 | 230 | 260 | 310 | 360 
21-3.5 | 75 | 80 | 90 95 100| 110 | 120 |130 140 155 170 190 | 220 | 260 | 310 | 360 | 440 | 530 
>3.5-6.3 | 90 | 95 100 105 110 | 120 | 130 | 140 150 |160 180 200 225 | 260 | 310 | 360 440 | 530 
9 >6.3~10 |110 | 115 | 120 | 125 | 130 | 140 | 145 | 155 | 160 | 170 | 190 210 | 235 | 270 | 320 | 370 |440 530 
>10~16 | — |— | — |160 |165 |170| 180 | 185 |190 | 200 |220 | 230 255 | 290 | 335 | 380 |450 540 
>16~25 | |— | — |- |215 | 220 | 225 | 230 | 235 | 245 |255 |270 290 | 320 | 360 | 400 |470 560 
>1-3.5 |100 | 105 |110 115 |120 | 130 | 140 | 145 155 |165 185 |200 | 230 | 270 | 310 | 360 |440 | 530 
>3.5-6.3 |120 | 125 | 130 | 135 | 140 | 145 | 155 | 160 | 170 | 180 | 200 |210 |240 | 280 | 320 | 370 | 450 | 540 
10 | >6.3~10 |155 | 160 | 165 170 175 | 180 | 185 | 190 |200 | 205 |220 |240 260 | 290 | 340 | 380 |460 550 
>10~16 | — | - |210 | 215 |220 | 225 | 230 | 235 | 240 260 | 270 290 | 320 | 360 | 400 | 480 | 560 
>16~25 | | | — | — |280 | 285 | 290 | 295 |300 | 305 310 | 320 340 | 370 | 400 | 440 | 510 | 590 
21-3.5 140 | 150 160 170 180 | 190 | 200 |220 240 250 | 280 310 350 | 410 | 480 | 560 690 | 840 
>3.5-6.3 |180 185 190 200 210 | 220 | 230 | 250 260 |280 300 | 330 570 | 420 | 490 | 570 700 | 850 
11 >6.3-10 |220 | 230 | 230 | 240 | 250 | 260 | 270 | 280 | 290 | 310 | 330 | 350 | 390 | 440 | 510 | 590 | 710 | 860 
>10~16 | — — - |290 |300 |310 | 310 | 320 340 | 350 370 | 390 430 | 470 | 530 | 610 | 730 | 870 
>16~25 | |— | — | — |400 |410 |410 |420 430 | 440 450 | 470 500 | 540 | 600 | 670 | 780 | 910 
=1~3.5 190 |190 |200 210 220 | 230 | 240 | 250 270 280 310 330 370 | 430 | 490 | 580 700 |850 
>3.5-6.3 |250 | 250 | 250 | 260 | 270 | 280 | 290 | 300 310 | 320 | 340 |370 |410 | 460 | 520 | 600 | 720 | 860 
12 | >6.3-10 290 | 300 300 310 |310 | 320 | 330 | 340 | 350 |360 380 | 400 440 | 480 | 540 | 620 |740 | 880 
>10~16 | — | — - |400 | 400 |410 | 410 | 420 430 | 440 450 | 470 500 | 540 | 600 | 670 | 780 | 910 
>16~25 | | | — | — |520 | 530 | 530 | 540 540 | 550 560 | 580 600 | 640 | 680 | 750 | 850 | 970 
Ж 14-42 蜗轮 齿 厚 公差 T. Ë (单位 : илт) 

分 度 圆 直径 а, 模 数 m 精 度 等 级 
/mm /mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
>1-3.5 30 32 36 45 56 71 90 | 110 | 13 | 160 | 190 2530 
<125 >3.5-6.3 32 36 40 48 63 85 | 110 | 130 | 160 | 190 | 230 290 
>6.3-10 32 36 45 50 67 90 | 120 | 140 | 170 | 210 | 260 | 320 



























































































































































































































































+ 1556 · 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
分 度 圆 直径 а, 模 数 m 精 度 等 级 
/mm /mm 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
>1-3.5 30 32 38 48 60 80 100 | 120 | 140 | 170 | 210 260 
>3.5-6.3 32 36 45 50 67 90 120 | 140 | 170 | 210 | 260 320 
>125-400 >6.3-10 32 36 45 56 71 100 | 130 | 160 | 190 | 230 | 290 350 
>10-16 80 110 | 140 | 170 | 210 |260 | 320 390 
>16-25 130 | 170 | 210 | 260 | 320 | 390 | 470 
>1-3.5 32 36 40 48 63 85 110 | 130 | 160 | 190 | 230 290 
>3.5-6.3 32 36 45 50 67 90 120 | 140 | 170 | 210 | 260 320 
>400-800 >6.3-10 32 36 45 56 71 100 | 130 | 160 | 190 | 230 | 290 350 
>10-16 85 120 | 160 | 190 | 230 | 290 | 350 | 430 
>16-25 140 | 190 | 230 | 290 | 350 | 430 550 
>1-3.5 32 36 45 50 67 90 120 | 140 | 170 | 210 | 260 320 
>3.5-6.3 32 36 45 56 71 100 | 130 | 160 | 190 | 230 | 290 350 
>800- 1600 >6.3-10 32 36 48 60 80 110 | 140 | 170 | 210 | 260 | 320 390 
>10-16 85 120 | 160 | 190 | 230 | 290 | 350 | 430 
>16-25 140 | 190 | 230 | 290 | 350 | 430 550 
>1-3.5 32 36 45 56 71 100 | 130 | 160 | 190 | 230 | 290 350 
>3.5-6.3 32 38 48 60 80 110 | 140 | 170 | 210 | 260 | 320 390 
>1600-2500 >6.3-10 36 40 50 63 85 120 | 160 | 190 | 230 | 290 | 350 | 430 
>10-16 90 130 | 170 | 210 | 260 | 320 | 390 | 490 
>16-25 160 | 210 | 260 | 320 | 390 | 490 610 
>1-3.5 32 38 48 60 80 110 | 140 | 170 | 210 |260 | 320 390 
>3.5-6.3 36 40 50 63 85 120 | 160 | 190 | 230 | 290 | 350 | 430 
>2500-4000 >6.3-10 36 45 53 67 90 130 | 170 | 210 | 260 | 320 | 390 | 490 
>10-16 100 | 140 | 190 | 230 | 290 | 350 | 430 550 
>16-25 160 | 210 | 260 | 320 | 390 | 490 610 
注 : 1. 精度 等 级 按 蜗轮 第 开 公 差 组 确定 。 
2. 在 最 小 侧 院 能 保证 的 条 件 7, 公 差 带 允许 采用 对 称 分 布 。 
表 14-43 传动 的 最 小 法 向 侧 隙 jimin 值 (单位 : мө) 
传动 中 心 距 a 侧 Ba 种 类 
/mm h g 7 е а с b a 
=30 0 9 13 21 33 52 84 130 
>30-50 0 11 16 25 39 62 100 160 
>50-80 0 13 19 30 46 74 120 190 
>80-120 0 15 22 35 54 87 140 220 
>120-180 0 18 25 40 63 100 160 250 
>180-250 0 20 29 46 72 115 185 290 





























































































































第 14 章 蜗杆 传动 -1557. 
(Ж) 
传动 中 心 距 а 侧 B: 种 类 
/тт h А f е d с b a 
>250-315 0 23 32 52 81 130 210 320 
>315-400 0 25 36 57 89 140 230 360 
>400 ~ 500 0 27 40 63 97 155 250 400 
>500 ~ 630 0 30 44 70 110 175 280 440 
>630 ~ 800 0 35 50 80 125 200 320 500 
>800 ~ 1000 0 40 56 90 140 230 360 560 
>1000 ~ 1250 0 46 66 105 165 260 420 660 
>1250- 1600 0 54 78 125 195 310 500 780 
> 1600 ~ 2000 0 65 92 150 230 370 600 920 
>2000 ~ 2500 0 77 110 175 280 440 700 1100 
>2500- 3150 0 93 135 210 330 540 860 1350 
>3150-~ 4000 0 115 165 260 380 660 1050 1650 
2) 侧 际 的 选择 。 Уы АЛЕК р, Ж -2ав,(1,-20) ] ѕіпа, | сову| 
境 温度 为 20"C ,测量 出 来 的 齿 廓 非 工作 面 的 距离 ， 通 式 中 ар, а, а: Е, ПЕНИ 


ЖОЛЫНА АМ ыр 
Лан =Jimin COSY1 сова, (14-23) 

中 心 距 а 一定 的 情况 下 ,把 蜗轮 齿 厚 作为 基准 ， 
用 减 薄 蜗杆 齿 厚 获得 最 小 侧 际 j,;,。 蜗 轮 齿 厚 上 极限 
崩 差 为 零 ， 公 差 带 为 负 值 ， 所 以 最 大 侧 际 霹 ,。, Pi i 
杆 、 蜗 轮 的 齿 厚 公差 7, 和 7 了 ,来 确定 。 

蜗杆 齿 厚 上 极限 偏差 ,主要 包括 两 部 分 : 

Кы = 五 il) + 五 和 


-- (/шһ/сова,% /f+10f, ) (14-24) 
侧 际 种 类 的 选择 。 在 选择 齿 侧 间 隙 时， 应 首先 考 






























































Ж: 蜗杆 传动 的 工作 温度 高 低 ; 润滑 方式 和 蜗轮 周 
Ж, 蜗杆 传动 的 起 动 次 数 ; 蜗杆 传动 的 精度 等 级 ; 转 
向 变化 的 频率 大 小 。 
按 经 验 选择 侧 险 六 sm， 列 下 表 : 
侧 院 种 类 a b с d e f # h 
第 I 公差 组 
5~12 | 5~12 | 3~9 3~8 1~6 

精度 等 级 














考虑 各 种 所 必需 的 最 小 
侧 院 值 : 
蜗轮 周 0, = 3m/s 


u, < Sm/s 





因素 ， 可 得 为 储存 润滑 








&10рт 


Junta, 
jumin 20) 
jumin < 30 
分 度 传动 mm=10~30um 

由 热 变 形 所 需 的 六 1 下 式 计 算 ， 
=[(o d +a,d,) (1-20) 


u,>5m/s 

















Jnmin, 


ЖЖЖ, = Ж а, = 11.5x 
107%; 青铜 a, -17.5х107; 
铸铁 аҙ-10.5х1076; 
4 一 一 工作 温度 (°C); 
,一 一 箱 体 工作 温度 (°С). 
上 式 是 在 环境 温度 t。=20°C 时 计算 的 。 
轮 齿 弹 性 变形 必需 的 侧 际 : 





Јл; = C 2AEsino 
中 心 距 链 孔 误差 必需 的 侧 隙 : 
Jaa = Vf ШЫ =Esa 








该 值 已 含 在 齿 厚 上 极限 偏差 中 。 
总 的 齿 侧 间 际 值 为 : 
Junin Л Лао Лз (14-25) 
HK (1425) 计算 出 的 j,i, 查 表 14-43 选择 侧 
际 种 类 中 与 其 相近 的 值 。 侧 际 选 好 后 ， 可 计算 出 蜗杆 





齿 厚 上 极限 偏差 : 
Е = сове, +Е (Л) ] (14-26) 
蜗杆 传动 的 最 大 侧 院 : 
F: 
Jaa = (Ж,1%7,%7,,) cosa, %2віпо, ҰТЫП 





Р, Е. Ta, То. Е, 按 其 最 大 绝对 值 代入 。 
3) 精度 等 级 。 侧 际 种 类 在 图 样 上 的 标注 : 
在 蜗杆 、 蜗 轮 的 工作 图 样 上 应 分 别 标注 其 精度 等 

、 齿 厚 极限 偏差 或 相应 的 侧 际 种 类 代号 和 标准 代 

， 标 注 规格 为 













































































. 1558. 机 械 设计 师 手 册 (ЕЖ) 
Я СВ/Т 10089—1988 # J t ЗЕЕ, Ау. = 0.03mm, у = 
ит 0.06mm ， 则 标注 为 
е 传动 5--[ se GB/T 10089—1988 
侧 队 种 类 代号 或 齿 厚 上 、 下 极限 偏差 值 к. 
若 为 法 向 侧 附 时 ， 则 标注 为 
ЖІЛІ ПӘНІ ӨҢЕ 1-П-П Км 
传动 566|。 |свлт 10089 一 1988 
【 例 14-2】 蜗杆 第 工 、 焉 精度 等 级 为 5， 此 厚 极 8 
限 偏差 为 标准 值 ， 侧 隙 种 类 为 /， 记 作 : 【 例 14-6】 蜗杆 传动 的 三 个 公差 组 都 为 5 级 精 
蜗杆 ”5f GB/T 10089 一 1988 度 ， 侧 际 种 类 为 f， 则 标注 为 
齿 厚 极限 偏差 为 非 标准 值 ， 如 上 极限 偏差 为 иле ыа 
-0.27mm, 下 极限 偏差 为 -0.40mm， 则 标注 为 : (3) 精度 中 的 几 个 具体 问题 
yi 1) 蜗杆 副 的 精度 等 级 由 蜗杆 副 切 向 综合 误差 、 相 
ш 5700) ca 1089—1988 邻 肯 切 向 综合 误差 和 接触 班 点 来 评定 ， 它 们 是 配对 由 
【 例 14-3】 蝎 轮 的 三 个 公差 组 的 精度 都 为 5， 齿 杆 、 蜗 轮 在 精确 安装 下 在 蜗杆 副 检 查 仪 上 测 得 的 结果 。 
厚 极限 偏差 为 标准 值 ， 相 配 的 侧 阶 代号 为 f， 记 作 : "ka wu ади 
5f CB/T 10089—1988 CE, Ш МНТ д я, ж, „Ж =Л,, 


【 例 14-4] 
公差 组 为 6 级 ， 


蜗轮 第 工 公差 组 为 5 级 ， 第 工 、 
齿 厚 极限 偏差 是 标准 值 ， . 























*f.. *% 值 的 75%, 


3) 如 需 检 验 蜗 杆 量 柱 测 量 距 离 ABw 时 ， 蜗 杆 量 


r = 



































































































































种 类 为 f{， 则 标注 为 ， 柱 测量 距 公 差 Ty 和 量 柱 测量 距 极限 偏差 gw 可 按 下 
5-6-6f GB/T 10089—1988 式 确定 : 
若 蜗 轮 的 齿 厚 极限 偏差 不 是 标准 值 ， 如 上 极限 仿 Тн. апа, 
差 为 +0. 10mm， 下 极限 偏差 为 -0. 10mm， 则 标记 为 Eva = E.. Лапо, +0. 7/, 
5-6-6 1 10) СВ/Т 10089—1988 4) 蜗杆 、 蜗 轮 齿 坯 斥 才 形状 公差 见 表 14-27, Ж 
若 蜗轮 齿 厚 无 公差 要 求 ， 则 标注 为 准 面 的 径 向 圆 和 端面 圆 跳 动 公差 见 表 14-28, 
5-6-6 СВ/Т 10089— 1988 5) 各 精度 等 级 的 极限 偏差 和 公差 与 蜗杆 、 蜗 轮 
【 例 14-5】 蜗杆 传动 的 第 工 公差 组 为 5 级 , 第 。 几何 参数 的 关系 见 表 14-44、 表 14-46， 超 过 GB/T 
了 、 亚 公差 组 为 6 级 ， 侧 隙 种 类 为 f， 则 标注 为 10089--1988 规定 几何 参数 范围 的 蜗杆 、 蜗 轮 、 蜗 杆 
传动 5-6-6f СВ/Т 10089— 1988 传动 允许 按 表 14-44- Ж 14-46 所 列 关系 式 计算 确定 。 
表 14-44 极限 偏差 和 公差 与 蜗杆 几何 参数 的 关系 式 
精度 等 级 A fh /px f Ж fa Т, 
А f. =Ат+С fa =Ат+С f, =Ат+С Ла =Ат+С f.=Ad +С fa =Ат+С Т.-Ат%С 
А с А с А с А с А с А с А с 
1 0.110| 0.8 | 0.22 | 1.64 | 0.08 | 0.56 |0.132 | 1.02 |0.005| 1.0 | 0.13 | 0.80 | 1.23 | 8.9 
2 0. 180 1.32 | 0.364| 2.62 0. 12 0.92 | 0.212 | 1.63 | 0.007 1. 52 | 0.21 1.33 1,5 11.1 
3 0.284 | 2.09 | 0.575| 4.15 | 0.19 | 1.45 |0.335 | 2.55 |0.011| 2.4 | 0.34 | 21 |1.9 |13.9 
4 0.45 3.3 0.91 6.56 0.3 2.28 | 0.53 4.03 |0.018 3.8 0.53 3.3 2.4 17.3 
5 0.72 5.2 1.44 |10.4 0.48 3.6 0. 84 6.38 | 0.028 6.0 0.84 3:2 3.0 21.6 
6 1.14 8.2 2.28 |16.5 0.76 3.7 1.33 |10.1 0. 044 9.5 1.33 8.2 3.8 27 
7. 1.6 11.5 3.2 23.1 1. 08 8.2 1.88 (14.3 0. 063 | 13. 4 1.88 11.8 4.7 33.8 
8 1.51 [11.4 2.64 120 0. 088 | 18. 8 2.64 |16.3 5.9 42.2 
9 2.10 |16 3.8 28 0. 124 | 26.4 3.69 |22.8 73 52.8 
10 3.0 22.4 — — 0.172 | 36.9 5.2 32 10.2 73.8 
11 4.2 31 == =s 0.24 52 7.24 |44.8 14.4 103.4 
12 5.8 44 -- -- 0. 34 72. 10.2 63 20.4 144.7 
注 ; 采用 代号 一 蜗杆 轴 向 模 数 (mm) ;di 一 蜗杆 分 度 加 直径 (mm) 。 
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2. d, <400тт 的 Fs Ж. 









































A 
公差 














按 表 中 所 列 关 系 式 再 乘 以 0. 8 确定 。 








第 14 章 蜗杆 传动 1559. 
Ж 14-5 极限 偏差 或 公差 间 的 相关 关系 式 
序号 代号 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1 ҮЙ ІМ lirs 16 Li 21 з үө 了 IT10 үт 
2 2 2 2 2 2 2 2 
2 Ж 0. 8/, 
3 Jada h(0) ,g(IT5) ,f(IT6) ,e(IT7) ,d(IT8) ,e(IT9) ,b(IT10) ,a(IT11) 
4 Jama (ТЕ. 1975 +75, сову’) сова, +2sina, F 2+у,2 
5 À = j, соѕу'соѕа, 
6 Без -()ша/соза, +E, ) 
8 Tua 1.3Е,%25 
注 : 采用 代号 у АНЕ ӘЖЕЙ; a, 一 蜗杆 法 向 齿 形 角 ; IT 一 标准 公差 ， 按 СВ/Т 1800. 1 一 2009 的 规定 。 
Ж 14-46 极限 偏差 和 公差 与 蜗轮 几何 参数 的 关系 式 
Есет Е, Е," +fp, A e а 
Е,-Ат% Е"-Ат% fe = Am+ /",=Ат+ fe =Ат+ 
精度 у= у= 
等 级 вуг+с В,/4,%С В,/4,%С В,/4,%С В,/4,%С Bd,+C н 
В=0. 25А В=0.25А В=0. 25А В=0. 25А В=0.0125А 
В C 4 C 4 C 4 С А С А С В С 
1 0.25 | 0.63 | 0.224 | 2.8 一 一 |0.063 | 0.8 一 — |0.063 2 一 一 
2 0. 40 1 0.355 | 4.5 一 一 0.10 | 1.25 — — 0.10 | 2.5 一 一 
3 0.63 | 1.6 | 0.56 | 7.1 一 一 0. 16 2 一 一 0.16 | 3.15 | 0.50 2.5 
4 1 2.5 | 0.90 | 11.2 — 一 0.25 | 3.15 一 一 0. 25 4 0. 63 3.2 
5 1.6 4 1.40 18 一 一 0. 40 5 一 一 0. 40 5 0.8 4 
6 2.5 6.3 | 2.24 28 一 一 0. 63 8 一 一 0.63 | 6.3 1 5 
7 3.55 9 3.15 40 4.5 56 0.90 | 11.2 | 1.25 16 1 8 1.25 6.3 
8 5 12.5 4 50 5.6 71 1.25 16 1.8 | 22.4 | 1.6 10 1.8 8 
9 7.1 18 5 63 7.1 90 1.8 | 22.4 | 2.24 28 2.5 16 2.5 11.2 
10 10 25 6.3 80 9.0 112 2.5 | 31.5 | 2.8 | 35.5 4 25 3.55 16 
11 14 35.5 8 100 | 11.2 | 140 | 3.55 45 3.55 45 6.3 40 5 22.4 
12 20 50 10 125 | 14.0 | 180 5 63 4.5 56 10 63 7.1 31.5 
Е: 1. 采用 代号 : т-БІШ (ша); d, 一 蜗轮 分 度 圆 直径 (mm) ; [一 蜗轮 分 度 圆 弧 长 (mm); 5, 一 蜗轮 齿 宽 (mm)。 


“1560. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





| РГО 5) 验算 蜗轮 国 周 速度 ， 
14.2.7 圆柱 蜗杆 传动 的 计算 实例 а bet 





































































































实际 传动 比 
【 例 14-7】 设计 一 混 料 机 用 的 闭 式 蜗杆 减速 器 200430041 
中 的 蜗杆 传动 。 已 知 ; 蜗杆 输入 功率 Р, =10kW， 转 еы 
Ж n = 1460rxmin， 传 动 比 1=20， 单 向 传动 ， 载 荷 稳 1460. | 
Ж, 1,=50%, 环境 温度 25C ， 蜗 杆 减 速 器 每 天 工作 n, = эб. min = 71.2r/min 
8h， 每 年 工作 250 天 ， 工 作 寿 命 5 年 。 蜗轮 圆周 速度 
【 解 】 та,п; т х 328 х 71.2 
(1) 选择 传动 类 型 和 材料 ”由 于 传递 功率 不 大 ， 02 601000 60 х 1000 ™* ms 
转速 较 低 ， 可 选用 普通 圆柱 蜗杆 传动 。 6) ТТА {ТЖ Ж. 
蜗杆 用 40Ст, ЖШТ К, ІШЕР у 45-55HRC, 18 И zim 2х8 
轮 齿 圈 选用 铸 锡 青铜 ，ZCuSn10Pb1， 金 属 模 铸造 。 ааа ss 
(2) 选择 蜗杆 头 数 和 蜗轮 齿 数 : =11.31°=11°18’36” 
已 知 公称 传动 比 i=20 21 тауп, 
取 z =2, MU z; =iz =20x2=40 滑动 速度 1, “созу 60х1000сову 
(3) 按 蜗轮 齿 面 接触 强度 设计 улей 
1) ЕЕЕ Т,„ Rek 14-13, ЖЫҚ m= 0. 82 lO all зр" 
T,=9. 55x10° І о 55x105 20 = 6. 24т/в 
"2 > 查 表 14-12 得 : р'=1°11'=1.183° 
=9. 55x10° Шад. “т” ы tany 
1460/20 路 合 效率 m= 
=1.07x105N . mm 22 
tan11. 319 





2) 确定 载荷 系数 。 由 载荷 稳定 ， 可 初 取 载荷 系 = 0. 905 
Ж K= 1.2, 

3) 确定 许 用 应 力 。 查 表 14-16， 基 本 许 用 
[0] он =220МРа 


iu =5m/s, Щ 14-10, Ж Z. =0.90 





— tan(11.31°+1. 183°) 
ІМ 1, =0.96, 1; =0. 98 Л] 
= 0. 905х0. 96х0. 98 = 0. 85 
(4) 校 核 蜗轮 齿 面 接触 强度 ”蜗轮 实际 传递 
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% . 
应 力 循环 次 数 : Шы 
10х0. 85 
0 6 . = 6 . 
N =60лу, = 60х 287 хвх250х5х0.5 Т,-(9.55х10 СТЕ ) N : mm=1. 14x10°N : mm 
—2.14х107 `á o. =6.24m/s HJ, Ж 14-1048:2, = 0. 88 
AE 14-11, 7,=0.92 [0 |. = 0. 92х0. 88х220МРа= 178. ІМРа 
е & , N . 
[о]. <2,4,, [о] он =0.92х0. 9х220МРа НОК 14-15 Жк, = 0.9 (НЕТИ), к. = 1.0, 
= 182. 2МРа К, = 1.05, 
4) 计算 模 数 m 及 蜗杆 分 度 圆 直径 4). К-0.9х1.0х1.05-0.945 
480 17 › 480 \? 
ih m°, > | | кт, ma тат) кт, 
ZLoln 2LIJH 
480 1:2 КЕ i [ 480 ) КЕ 
= = | | 一 一 一 一 0. 945х1. 14x10 
(5) х1. 2х1. 07х10 | | 41x178.1 mm 
= 5302тт°* =4655mm<5120mm° 
查 表 14-18, Ж m = 8mm, d, = 80mm (m°d, = 蜗轮 齿 面 接触 强度 合格 。 
5120mm”， 接 近 计 算 值 ) (5) 校 核 蜗轮 齿 根 抗 弯 强度 
查 表 14-10， 按 i= 20, m = 8mm, d, = 80mm 许 用 弯曲 应 力 : 
可 得 ， H №= 2. 14х10',#[ 14-11 得 Y, =0. 72 
a=200mm, z, =2, 2,- 41, х,--0.5 [e] E= ҮҮ, [с] 0 = 0. 72х70МРа= 50. 4МРа 
蜗轮 分 度 圆 直径 d,=mz, = 8х41 тт “ЕҢ Z = 2 





=328mm ` созу 
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_ 41 
cos311. 319 


=43. 48 


Ж Же 14-19 得 蜗轮 齿 形 系 数 Y, = 1. 50 


d d,m 


_ 1.53x0.945x1. 14х109сов11. 31° 


1.53KT,cosy 
ср = 





х1. 5МРа 


80х328х8 


-11.7МРа<50.4МРа 

АА 46 18 H hu ë ga E r 16 Ç 

(6) 几何 尺 才 计 算 

Е./Я1:а-200тт,2|-2,2,-41,х,--0.5, 
a=20° ,d= 80mm,d,= 328тт 


1) 蜗杆 : 
齿 顶 圆 直径 

















Б} 
= 
=m 
mm 
ы 


蜗杆 齿 宽 





2) 蜗轮 : 
喉 圆 直径 


顶 圆 直 答 














喉 圆 半径 





а =4,+2т= (80+2х8) мт 
= бют 
ар =4,-2т(1+0. 2) 
= (80-2. 4х8) тт 
= 60. 8 тт 
b Z (12. 5+0. 12) т 
= (16. 6х8) mm 
= 132. 8mm 
取 Б, = 140тт 


d.=d,+2m(h -х„) 
= (328+2х0. 5x8)mm 
=336mm 
а.,-а,,%1.5т 
= (336+1. 5х8) мт 
= 348 тт 
0, <0. 7а, = 0. 7х9бтт 
= 67. 2mm 
Ж Б, = б5тт 
гә = 0. 54, +с= 0. 54, +0. 2т 
= (0. 5х96+0. 2х8) тт 
= 49. бют 


5, 





蜗轮 齿 宽 








0- 2arcsin 











1 


(7) 热平衡 计算 


由 11-13 


1000Р(1-%) 


KsA 


已 知 传动 效率 n=0. 85 


JX = 25% ， 


t =80% , K, =14W/(m2? : K) 


所 需 散 热 面 积 : 
_1000P(1-7) 1000x10x(1-0.85) , 





К-(1-і,) 


= 1. 952 


14х(80-25) 


65 
= 2агсѕіп — = 108. 7° 
80 


(8) 精度 选择 


按 表 14-23， 本 蜗杆 减速 器 为 一 


般 动力 传动 ， 选 择 精 度 等 级 按 GB/T 10089 一 1988。 
蜗杆 、 蜗 轮 齿 面 表面 粗 烟 度 均 取 为 Ба<3.2рт, 





14.3 


14.3.1 


一 个 圆柱 蜗杆 ， 








圆 弧 圆柱 蜗杆 传动 


圆 弧 圆 柱 蜗杆 传动 的 类 型 











ш ЕЁ} ЕУ ЕЙ Э А Д, 






































柱 蜗 杆 传动 。 

















或 蜗杆 齿 面 为 圆 环 面 的 包 络 面 时 称 圆 弧 圆柱 蜗杆 。 它 
与 用 直接 展 成 法 加 工 的 蜗轮 组 成 的 蜗杆 传动 称 圆 弧 辆 





到 弧 圆 柱 蜗杆 传动 可 分 为 环 面包 络 圆 弧 圆 柱 蜗杆 


传动 和 轴 向 圆 弧 具 圆柱 蜗杆 传动 两 类 。 

(1) 环 面包 络 圆 弧 圆柱 蜗杆 传动 

1) ZC, 蜗杆 传动 。 如 图 14-23 所 示 ， 加 工 蜗杆 的 
刀具 是 圆 环 面 砂 轮 (或 铣 刀 ) ， 在 刀具 的 轴 向 平面 
内 ， 产 形 线 是 圆 环 面 母 圆 的 一 段 凸 圆 弧 。 刀 有 具 轴 线 与 
























































蜗杆 轴线 的 轴 交 角 为 蜗杆 分 度 圆 导 程 角 y 




















ЕРДЕ 




















边 绕 自身 轴线 转动 ， 又 相对 蜗杆 做 螺旋 运动 时 ， 砂 轮 





刃 廓 的 包 络 面 即 蜗 杆 螺 旋 齿 面 
ZC, 蜗杆 的 轴 向 、 














法 向 齿 廓 是 近似 圆 弧 的 四 形 齿 








( 见 图 14-24)。 蜗 轮 则 时 凸 形 齿 廊 。 














14-24 ZC, 蜗杆 几何 尺寸 
2) ZC, 蜗杆 传动 。ZC, 蜗杆 传动 ， 加 工 蜗 杆 的 
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刀具 和 齿 面 形成 的 方法 与 ZC, 蜗杆 相同 ， 所 不 同 的 (2) 轴 向 圆 弧 齿 圆柱 蜗杆 传动 (ZC3) ZC, Wa 
是 砂轮 轴线 与 蜗杆 轴线 的 轴 交 角 不 等 于 蜗杆 分 度 圆 导 杆 在 车 床上 加 工 ， 将 凸 圆 弧 丸 廓 车 刀 的 刃 面 置 于 蜗杆 
程 角 ， 而 是 某 一 角度 у, (А 14-25), 的 轴 向 平面 内 ， 车 刀刃 面 除 径 向 进 给 运动 外 ， 还 相对 
蜗杆 做 螺旋 运动 ， 车 刀刃 廓 的 轨迹 面 即 蜗杆 螺旋 面 。 
在 蜗杆 的 轴 向 平面 上 , Йй Ж ЖШ ЖД (М 
图 14-26), 
蜗杆 轴线 Є 
CI10 
В 14-26 ZC, 蜗杆 加 工 
14.3.2 圆 弧 圆柱 蜗杆 传动 的 主要 特点 
1) 共 斩 上 南面 接触 线形 状 有 利于 液体 动 压 油膜 的 
14-25 ZC, 蜗杆 加 工 екен кере 6 ОРИ 
ЖЖ, т ТАНОВ ЖҮРЕ, ШІН 14-27 所 示 。 
сото 204300 
| г 
Қ Н | 
= 1 - 10 ü 17 
шш ү ; 
Фу = 400 F ГГ 20 — ° 
зво” С | ас 
деле 51015245 0590) = 
@,=90° 
Малы! Г 117 
а) b) 
В 14-7 ZC 蜗杆 传动 接触 线 
а) ZC, 蜗杆 传动 b) ZC, 蜗杆 传动 
2) Жа та ШД, чш р X, 3) ZC 蜗杆 传动 的 几何 参数 : 变 位 系数 x. WB 
因而 齿 面 接触 应 力 小 ， 如 图 14-28 所 示 。 曲率 半径 p、 齿 形 角 a、 齿 数 za ， 分 度 圆 直径 d, 等 对 





蜗杆 传动 的 路 合 特性 有 明显 影响 ， 可 通过 合理 的 参数 
选择 ， 满 足 特 殊 要 求 从 而 提高 传动 质量 。 

总 之 ，ZC 蜗杆 传动 具有 良好 的 润滑 特性 ， 功 率 
耗损 小 ， 传 动 效率 高 ( 比 普通 蜗杆 传动 提高 5% ~ 
15%); 齿 面 接触 应 力 小 ， 齿 面 强度 高 ， 承 载 能 力 大 
( 比 普通 蜗杆 传动 可 提高 50% ~ 100% ) ， 使 用 寿命 长 ; 
图 14-28 ЕРЕШЕ 并 具有 工作 平稳 ， 品 声 小 等 特点 。 成 本 和 普通 圆柱 蜗 
a) ZC 蜗杆 传动 b) 普通 圆柱 蜗杆 传动 杆 传动 相 比 基本 相当 。 因 此 ，ZC 蜗杆 传动 是 目前 圆 
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柱 蜗杆 传动 中 最 有 推广 应 用 价值 的 新 型 蜗杆 传动 。 建议 在 这 个 范围 内 尽量 取 大 值 ， 低 速 或 多 头 (z >2) 


蜗杆 可 取 较 小 值 。 不 产生 根 切 和 齿 顶 变 尖 的 齿 数 z, 
14.3. 圆 村 0% | , 
>з JE S EE 和 变 位 系数 的 关系 曲线 如 图 14-30 所 示 。 变 位 系数 是 












































(1) 轴 向 圆 弧 齿 圆柱 蜗杆 传动 的 齿 廓 参数 ” 轴 向 对 ZC, 蜗杆 传动 性 能 影响 最 敏感 的 参数 ， 应 合理 
圆 弧 齿 圆柱 蜗杆 传动 的 基本 齿 廓 如 图 14-29 所 示 ， 选用 。 
规定 在 蜗杆 轴 向 平面 内 的 参数 为 标准 值 。 (2) 轴 向 圆 弧 齿 圆 柱 蜗 杆 传动 的 哮 合 参数 及 匹配 











І) 齿 廓 曲率 半径 : ру=(5.0-5.5) m， 当 z=1， 
2 时 , po = Sm; z, = 3 МІ, po = 5.3m; д = 4 
时 ,po=5.5m。 

2) 齿 形 角 a=22°~23°， 通常 取 23°。 

3) DiB c=0.2m。 

4) 齿 顶 高 ha =m. 
5) 全 齿 高 h =2h +c, 

6) ІШЕ p =тт, ЖЕЛЕ 5, -0.4тт, 

7) 变 位 系数 。ZC; 蜗杆 传动 必须 采取 正 的 径 
向 变 位 。 推 荐 : x,=0.5~1.5， 多 用 x,=0.7~1.2， 






















































































































































































‚ P 

Б 1 | 

8 | 

к 0 | | 
І-10--20:-30--.404-50--60.170 180490 1100 1105120 1130140 1150 L Zomind 
_1 Т | ГІП | | 1 
14-30 2,-х 曲线 
ZC, 蜗杆 传动 路 合 参数 搭配 的 推荐 值 见 表 14-47。 面 磨 齿 时 通过 蜗杆 齿 廓 分 圆 点 (蜗杆 分 度 圆柱 上 的 








(3) 环 面 包 络 圆柱 蜗杆 的 齿 廊 参数 ” 按 JB/T 螺纹 线 与 砂轮 轴 平 面 的 交点 ) ; 双 面 砂轮 两 面 依 次 磨 
7935 一 2015， 蜗 杆 法 向 平面 内 的 齿 廓 为 基本 齿 廓 ， 蜗 齿 时 位 于 砂轮 对 称 中 心平 面 

























































































杆 用 环 面 砂轮 包 络 成 形 ， 在 法 向 平面 和 轴 向 平面 的 尺 2) 砂轮 轴线 与 蜗杆 轴线 的 轴 交 角 y, 等 于 蜗杆 分 
才 要 符合 以 下 规定 ( 见 图 14-31), АЕ БО ЖЕ у. 
轮轴 向 平面 圆 弧 半径 、 
蜗杆 轴线 З) 砂轮 轴 向 平面 圆 弧 半径 o, 为 











4 m= 10mm ШЇ, р0-(5.5-6.0)т” 

当 m>10mm ІМ, ро-(5.0-5.5)т” 

ж 小 模 数 时 取 较 大 系数 。 

4) 砂轮 轴 向 平面 齿 形 角 ao = 23°+0. 5°, 
5) 其 他 齿 廓 参数 为 

ЖЕ ” 当 蜗 杆 齿 数 z1 夺 3 时 һ„=1.0т; 





























砂轮 














| ЩИ >3 时 h. = (0. 85-0. 95) т; 
砂轮 轴线 | х, 砂轮 轴线 | >x ИЛ ШИ с=0.16т; 
9 | 0 / ІШІНЕ 5,-0.4тт, ЕНІН S =S. cosy; 
a) b) mbi ТАД УА а, =pcosao b;=0.5d,+psinao ; 





齿 顶 倒 贺 ， 圆 角 半 径 不 大 于 0. 2m。 

(4) 环 面包 络 圆柱 蜗杆 的 哨 合 参数 及 匹配 ZC, 
колл 蜗杆 的 基本 尺寸 和 参数 见 表 14-48, АНЕТА 2% 
1) 砂轮 轴线 与 蜗杆 轴线 的 公 垂 线 ， 单 面 砂轮 单数 措 配 见 表 14-49。 

















14-31 ZC, 蜗杆 基本 齿 廓 








































































































“1564. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 14-47 ZC, 蜗杆 蜗轮 哮 合 参数 搭配 
蜗杆 分 度 Т ТАТ НЕН к = 
中 心 距 | 公 Ж 模 数 о | 蜗杆 头 数 „ | 变 位 系数 | 蜗轮 齿 数 实际 传 
传动 比 Б 圆 直 径 弧 半 径 
a еш | m 动 比 
代号 4, p . 
/mm i /mm 2 ЕЯ 2, % 
/mm /mm 
1 8 4 20 7:75 
2 10 3 19 10. 33 
3.5 44 1.071 31 
4 16 2 18 15.5 
7 31:35 1 31 
80 3 12.3 16 13 
20 3 38 2 15 0.833 39 19.5 
8 40 1 39 
6 25 2 26 
2.5 32 13 0. 60 50 
50 1 50 
1 8 4 25 7219, 
2 10 3 24 10.33 
4.5 52 0.944 31 
4 16 2 23 15.5 
7 31.5 1 31 
100 3 12.5 3 21 12.67 
5 20 4 44 2 20 0.5 38 19 
8 40 1 38 
6 25 2 26 
3 38 15 1 52 
9 50 1 52 
1 8 2,3 62 4 30 0. 591 33 8.25 
2 10 6 63 3 32 0.583 30 10 
4 16 2 16.5 
2:9 62 28 0. 591 33 
7 31.5 1 33 
125 З 12.5 5 55 3 26 0. 5 38 12. 67 
5 20 2 21 
4.5 52 23 1 42 
8 40 1 42 
6 25 2 25 
4 44 20 0.75 50 
9 50 1 60 
1 8 7 76 4 39 0.929 33 8.25 
2 10 8 80 3 42 0.5 29 9.67 
4 16 2 16.5 
7 76 35 0.929 33 
7 31.5 1 33 
160 3 12.5 74 3 32 1 39 13 
5 20 6 2 20.5 
63 30 0.917 41 
8 40 1 41 
6 25 2 25.5 
5 55 25 1 51 
9 50 1 51 
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(Ж) 
蜗杆 分 度 Жеп 齿 廓 圆 SN. т = 
ЕРІН | ЖОЖ 模 数 И 蜗杆 头 数 Й 变 位 系数 | 蜗轮 齿 数 实际 传 
传动 比 圆 直 径 弧 半 径 
а “| 传动 比 | от 动 比 
代号 . 4, p . 
/mm і /mm 2 x, 2% % 
/mm /mm 
1 8 9 90 4 50 0.722 33 8. 25 
2 10 10 98 3 53 0.6 29 9.67 
4 16 2 16.5 
9 90 45 0.722 33 
7 31.5 1 33 
0 3 12.5 3 42 13 
5 20 8 80 2 0.5 39 19.5 
40 
8 40 1 39 
6 20 2 26 
8 74 30 1. 167 52 
9 50 1 52 
1 8 4 66 7579 
2 10 3 64 10. 33 
12 114 0. 583 31 
4 16 2 60 123 
7 31.5 1 31 
250 3 12.5 3 53 13 
5 20 10 98 2 50 0.6 39 19.5 
8 40 1 39 
6 25 2 25.5 
8 80 40 0.75 51 
9 50 1 51 
1 8 4 77 7229 
2 10 3 74 10 
14 126 0.5 30 
4 16 2 70 15 
x 31.5 1 30 
280 3 12.5 З 58 13 
5 20 11 112 2 95 0. 864 39 19. 5 
8 40 1 39 
6 25 2 25.5 
9 90 45 0.611 51 
9 50 1 51 
1 8 1 88 тта 
2 10 3 85 10.33 
16 128 0.5 31 
4 16 2 80 559 
7 91:5 1 31 
320 3 12.5 132 3 64 1. 167 40 13. 33 
5 20 12 2 21 
114 60 0.917 42 
8 40 1 42 
6 25 2 26 
10 98 50 1.1 52 
9 50 1 52 



















































































“1566. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
( 续 ) 
蜗杆 分 度 Г 齿 廓 圆 2 
中 心 距 | 公 Ж 模 数 .| 蜗杆 头 数 о | 变 位 系数 | 蜗轮 齿 数 实际 传 
传动 比 圆 直 径 弧 半 径 
a ваш | от 动 比 
代号 4, p . 
/mm i /mm 2 ЕЯ 2, % 
/mm /mm 
1 8 4 99 7.75 
2 10 3 95 10.33 
18 0.5 31 
4 16 144 2 90 15.5 
7 31.5 1 31 
3 12.5 3 74 1.071 39 13 
0 5 20 14 2 20.5 
8 40 126 А 70 0.714 41 而 
6 25 2 24.5 
12 114 60 0.75 49 
9 50 1 49 
1 8 4 110 7.75 
2 10 3 106 10. 33 
20 156 0.6 31 
4 16 2 100 15.5 
7 31.5 1 31 
400 3 12.5 3 85 13 
5 20 16 144 2 80 1 39 19.5 
8 40 1 39 
6 25 2 23.5 
14 126 70 0.571 47 
9 50 I 47 
1 8 4 121 7.75 
2 10 3 117 10.33 
22 170 1. 091 31 
4 16 2. 110 15, 5 
7 31.5 1 31 
450 3 12.5 168 3 95 0. 833 39 13 
5 20 18 2 90 0.5 41 20.5 
8 40 1 41 
144 
6 25 2 26 
14 70 1 52 
9 50 1 52 
1 8 4 138 7.75 
2 10 3 133 10. 33 
25 180 0.7 31 
4 16 2 125 15.5 
7 31.5 1 31 
500 3 12.5 180 3 106 1 39 13 
5 20 20 156 2 100 0.6 41 20.5 
8 40 1 41 
6 25 2 26 
16 144 80 0.75 52 
9 50 1 52 























































































































































































































第 14 章 蜗杆 传动 1567. 
Ж 14-48 ZC, 蜗杆 基本 尺寸 和 参数 
模 数 分 度 圆 直径 头 数 轴 向 齿 距 直径 系数 | 齿 顶 圆 直 径 | 齿 根 圆 直 径 ‚ 
分 度 圆 柱 导 程 角 
m d, ру ал а, 
学 
/mm /mm 21 /mm q /mm /mm 
1 4923755” 
2 26 6. 283 13 29.6 21. 824 
2 8244746" 
2.25 26.5 1 7. 068 11.778 30.6 21. 744 4951711” 
1 5929732” 
26 10.4 30.6 20. 664 
2 1095378” 
2:5 3 7. 854 1492711” 
30 1 12 34.6 24. 664 4945749” 
2 9927744” 
2.75 32.6 1 8. 639 11.818 37.6 26. 584 4950712” 
1 3721721" 
32 2 9. 425 10. 667 37.6 25. 504 10°37'11” 
3 
3 15°42'31” 
30.4 4 9.425 10. 133 36 23.904 21932728" 
1 4559748” 
3.2 36.6 2 10. 053 11. 438 43 29. 176 995977" 
3 14°41'50” 
3.5 39 1 10. 996 11. 143 46 30. 880 59741” 
4 229878” 
3.6 35.4 11.310 9. 833 42 27. 744 
5 2695778” 
1 52396” 
3.8 38.4 2 11.938 10. 105 46 29. 584 11911743” 
3 16°32'5” 
1 5911740” 
4 44 2 12. 566 11 52 34.720 10918717” 
3 15215718” 
1 39103 
4.4 47.2 13. 823 10. 727 56 36.992 
2 10233740” 
4 22925758” 
4.5 43.6 14. 137 9. 689 52 33.856 
5 27217745" 
1 5954721” 
4.8 46.4 2 15. 080 9. 667 56 35.264 11941722” 
3 17914729” 
5 55 1 15. 708 11 65 43.4 491140” 
1 5926725” 
5.2 54.6 2 16. 336 10.5 65 42.536 1094774” 
3 15256743” 


























“1568. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 



















































































































































































( 续 ) 
模 数 分 度 圆 直径 头 数 轴 向 齿 距 直径 系数 ЖИН | ЖА ЕЕ ‚ 
分 度 圆柱 导 程 角 
m d, ру ал а, 
Y 
/mm /mm 21 /mm q /mm /mm 
1 5926725” 
5.6 58.8 17. 593 10.5 70 45. 808 
2 1094773” 
4 2599723” 
5.8 49.4 [一 一 一 一 一 一 18. 221 8.517 60 37. 104 
5 3092453" 
1 68/37” 
6.2 57.6 2 19.478 9. 290 70 43.216 1298757” 
3 17°53'46” 
1 5°32'28” 
6.5 67 2 20.420 10. 308 80 51.920 10°58'50” 
3 16°13'38” 
1 5°43'36” 
7.1 70.8 22. 305 9. 972 85 54. 328 
2 11920728” 
4 2591725 
7.3 61.8 22.934 8.466 75 46.488 
5 30°34'0” 
1 6°24'46” 
7.8 69.4 2 24. 504 8. 897 85 51.304 12°40'7” 
3 18°37'58” 
7.9 82.2 1 24.819 10. 405 98 63. 872 5°29'23" 
1 5°57'21” 
8.2 78.6 2 25.761 9. 585 95 59. 576 11%4779” 
3 17%22744” 
1 62656” 
9 84 28.274 9. 333 102 63. 120 
2 1295741” 
9.1 91.8 1 28. 589 10. 088 110 70. 688 5539740” 
9.2 80.6 3 28.902 8.761 99 59.256 18254710” 
4 279297” 
9.5 73 29. 845 7. 684 90 53.280 
5 33935” 
1 6°57'11” 
10 82 2 31.416 8.2 102 58.8 13°42'25” 
3 20°5'43” 
1 6°3'15” 
10.5 99 2 32.986 9.429 120 74. 640 11958/34” 
3 17°39'0” 
1 62874” 
11:29 107 36. 128 9. 304 130 80. 320 
2 1297753" 































































































































































































第 14 章 蜗杆 传动 “1569. 
(80) 
® Ж 分 度 圆 直径 头 数 轴 向 齿 距 直径 系数 ЖИН | ЖА E 4 ‚ 
分 度 圆柱 导 程 角 
m d, ру ал а, 
Y 
/mm /mm 21 /mm q /mm /mm 
4 26°47'6” 
11.8 93.5 37. 070 7. 924 115 68. 56 
5 3291579” 
1 6247720” 
12, 5 105 2 39. 270 8.4 130 76 13°23'33” 
3 19939714” 
1 621474” 
13 119 2 40. 841 9. 154 145 88. 84 12219729” 
3 1898744” 
1 6230748” 
14.5 127 45.553 8. 759 156 93. 36 
2 12°51'46" 
4 28923735” 
15 111 47. 124 7.4 138 79. 68 
5 34°2'45” 
1 792179” 
124 2 7.75 156 86. 88 14928713” 
16 3 50. 266 2199741” 
1 48932719" 
165 10. 313 197 127. 88 
2 10°58'32” 
1 7°32'22" 
18 136 2 56. 549 7. 556 172 94. 24 14249735” 
3 21939722” 
4 289219730” 
19 141 59. 69 7.421 175 101. 56 
5 33953714” 
1 7241746” 
148 2 7.4 188 101.6 1597726" 
20 3 62. 832 229474" 
4 25951759” 
165 8.25 199 125. 56 
6 3621739” 
1 7249744” 
22 160 69. 115 7.273 204 108. 96 
3 22924758" 
24 172 1 75. 398 7.167 220 116. 32 7256736” 









































. 1570. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 14-49 ZC, 蜗杆 蜗轮 吐 合 参数 搭配 
н Ж 1 ЖЕ ZY НЕ |P] 45 
иа 公称 传动 比 ре шш — 蜗杆 头 数 。 | ЫКЫ | 蜗轮 变 位 系数 | 实际 传动 比 
. 1 А 
/mm /mm /mm 
5 3.6 35.4 5 24 0. 583 4.8 
6.3 3.6 35.4 4 25 0. 083 6.25 
8 3 30.4 4 31 0. 433 7.75 
10 3 32 3 31 0. 167 10. 33 
12.5 2.5 30 3 38 0.2 12. 67 
16 3 32 2 31 0. 167 15.5 
б 20 2.5 26 2 39 0.5 19.5 
25 2 26 2 49 0.5 24.5 
31.5 3 32 1 31 0. 167 31 
40 2:5 26 1 39 0.5 39 
50 2 26 1 49 0.5 49 
5 4.5 43.6 5 24 0. 933 4.8 
6.3 4.5 43.6 4 25 0.433 6.25 
8 3.6 35.4 4 33 0. 806 8.25 
10 3.8 38.4 3 31 0.5 10. 33 
12.5 3.2 36.6 3 37 0.781 12.33 
16 3.8 38.4 2 31 0.5 15.5 
80 20 3 32 2 41 0. 833 20.5 
25 2.5 30 2 51 0.5 25.5 
31.5 3.8 38.4 1 31 0.5 31 
40 3 32 1 41 0. 833 41 
50 2.5 30 1 51 0.5 51 
63 2.25 26.5 1 59 0. 167 59 
5 5.8 49.4 5 24 0. 983 4.8 
6.3 5.8 49.4 4 25 0. 483 6.25 
8 4.5 43.6 4 33 0. 878 8.25 
10 4.8 46.4 3 31 0.5 10. 33 
12.5 4 44 3 37 1 12.33 
10 16 4.8 46.4 2 31 0.5 15.5 
20 3.8 38.4 2 41 0. 763 20.5 
25 3.2 36.6 2 49 1. 031 24. 5 
31.5 4.8 46.4 1 31 0.5 31 
40 3.8 38.4 1 41 0. 763 41 
50 3.2 36.6 1 50 0. 531 50 
63 2.75 32.5 1 60 0. 455 60 
5 7.3 61.8 5 24 0. 890 4.8 
6.3 7.3 61.8 4 25 0. 390 6.25 
8 5.8 49.4 4 33 0. 793 8.25 
123 10 6.2 57.6 3 31 0.016 10.33 
12.5 3:2. 54.6 3 37 0. 288 12.33 
16 6.2 57.6 2 31 0. 016 15.5 















































第 143 蜗杆 传动 . 1571. 
( 续 ) 
к 公称 传动 比 人 С ЕЕ 蜗杆 头 数 蜗轮 齿 数 ”| 蜗轮 变 位 系数 | 实际 传动 比 
i = т РА 2; x, % 
/mm /mm /mm 
20 4.8 46.4 2 41 0. 708 20.5 
25 44 2 51 0. 250 25.5 
31.5 6.2 57.6 1 30 0. 516 30 
ғ 40 4.8 46.4 1 41 0. 708 41 
50 44 1 50 0. 750 50 
63 3.5 39 1 59 0. 643 59 
6.3 7.3 61.8 5 29 0. 445 5.8 
8 7.3 61.8 4 29 0. 445 729 
10 6.5 67 3 31 0. 885 10. 33 
12:28 6.2 57.6 3 35 0. 435 11.67 
16 6.5 67 2 31 0. 885 15.5 
140 20 5.6 58.8 2 39 0. 250 19.5 
25 4.4 47.2 2 51 0. 955 25:35 
31.5 6.5 67 1 31 0. 885 31 
40 5.6 58.8 1 39 0. 250 39 
50 4.4 47.2 1 51 0. 955 51 
63 44 1 58 0.5 58 
5 9.5 73 5 24 1 4.8 
6.3 9.5 73 4 25 0.5 6.25 
8 7.3 61.8 4 34 0. 685 8.5 
10 7.8 69.4 3 31 0. 564 10. 33 
12:35 6.5 67 3 37 0. 962 12. 33 
16 7.8 69.4 2 31 0. 564 15.5 
о 20 6.2 57.6 2 41 0. 661 20.5 
25 x 2 54.6 2 49 1.019 24.5 
31.5 7.8 69.4 1 31 0. 564 31 
40 6.2 57.6 1 41 0. 661 41 
50 5.2 54.6 1 50 0. 519 50 
63 4.4 47.2 1 61 0. 5 61 
6.3 9. 5 73 5 29 0. 605 5.8 
8 9.5 73 4 29 0. 605 7.25 
10 9.2 80.6 3 29 0. 685 9.67 
а 12,5 7.8 69.4 3 36 0. 628 12 
16 8.2 78.6 2 33 0. 659 16.5 
20 7:1 70.8 2 39 0. 866 19.5 















































. 1572. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
: — — 
иа 公称 传动 比 ре й — 蜗杆 头 数 。 |” 蝎 轮 齿 数 | 蜗轮 变 位 系数 | 实际 传动 比 
. 1 А 
/mm i /mm /mm Е — — ° 
25 5.6 58.8 2 52 0. 893 26 
31.5 8.2 78.6 1 33 0. 659 33 
180 40 7.1 70.8 1 40 0. 366 40 
50 5.6 58.8 1 52 0. 893 52 
63 5 55 1 60 0.5 60 
5 11.8 93.5 5 24 0. 987 4.8 
6.3 11.8 93.5 4 25 0. 487 6.25 
8 9.5 73 4 33 0.711 8.25 
10 10 82 3 31 0.4 10. 33 
12.5 8.2 78.6 3 38 0. 598 12. 67 
16 10 82 2 31 0.4 15.5 
su 20 7.8 69.4 2 41 0.692 20.5 
25 6.5 67 2 51 0.115 25.5 
31.5 10 82 1 31 0.4 31 
40 7.8 69.4 1 41 0. 692 41 
50 6.5 67 1 50 0. 615 50 
63 5.6 58.8 1 60 0. 464 60 
6.3 11.8 93.5 5 29 0. 606 5.8 
8 11.8 93.5 4 29 0. 606 7.25 
10 10.5 99 3 32 0.714 10. 67 
12.5 10 82 3 36 0.4 12 
16 10.5 99 2 32 0.714 16 
225 20 9 84 2 39 0. 833 19.5 
25 7.1 70.8 2 52 0. 704 26 
31.5 10.5 99 1 32 0.714 32 
40 9 84 1 40 0. 333 40 
50 7.1 70.8 1 52 0. 704 52 
63 6. 5 67 1 58 0. 462 58 
5 15 111 5 24 0. 967 4.8 
6.3 15 111 4 25 0. 467 6.25 
8 11.8 93.5 4 33 0. 724 8.25 
10 12.5 105 3 31 0.3 10. 33 
12.5 10.5 99 3 37 0. 595 12.33 
дей 16 12.5 105 2. 31 0.3 15.5 
20 10 82 2 41 0.4 20.5 
25 8.2 78.6 2 51 0. 195 25.5 
31.5 12.5 105 1 31 0.3 31 
40 10 82 1 41 0.4 41 
50 8.2 78.6 1 50 0. 695 50 
63 7.1 70.8 1 59 0. 725 59 
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( 续 ) 
ЕМІН 模 数 蜗杆 分 度 圆 直径 Қ ққа 
公称 传动 比 蜗杆 头 数 蜗轮 齿 数 蜗轮 变 位 系数 | 实际 传动 比 
a m d 
i ! 21 2 % 10 
/mm /mm /mm 
6.3 15 111 5 29 0.467 5.8 
8 15 111 4 29 0.467 7.25 
10 13 119 3 32 0. 962 10. 67 
12.5 12.5 105 3 36 0.2 12 
16 13 119 2 32 0. 962 16 
280 20 14,5 107 2 39 0. 196 19.5 
25 9 84 2 51 0. 944 25.5 
31.5 13 119 1 32 0. 962 32 
40 11.5 107 1 39 0. 196 39 
50 9 84 1 51 0. 944 51 
63 7.9 82.2 1 59 0. 741 59 
5 19 141 s 24 0. 868 4.8 
6.3 19 141 4 25 0. 368 6.25 
8 15 111 4 33 0.8 8.25 
10 16 124 3 31 0. 3125 10. 33 
12.5 13 119 3 38 0. 654 12.67 
Š 16 16 124 2 31 0.3125 15.5 
315 
20 12.5 105 2 41 0.5 20.5 
25 10. 5 99 2 49 0. 786 24.5 
31.5 16 124 1 31 0. 3125 31 
40 12.5 105 1 41 0.5 41 
50 10. 5 99 1 50 0. 286 50 
63 9.1 91.8 1 59 0. 071 59 
6.3 19 141 5 29 0. 474 5.8 
8 19 141 4 29 0. 474 7.25 
10 18 136 3 31 0. 444 10.33 
12.5 16 124 3 35 0. 8125 11.67 
16 18 136 2 31 0. 444 15.5 
355 20 14.5 127 2 39 0. 603 19.5 
25 11.5 107 2 51 0.717 25.5 
31.5 18 136 1 31 0. 444 31 
40 14.5 127 1 39 0. 603 39 
50 11.5 107 1 51 0.717 51 
63 10.5 99 1 58 0. 095 58 
9 20 165 6 31 0.375 5.17 
6.3 19 141 š 33 0. 842 6.6 
8 19 141 4 33 0. 842 8.25 
400 
10 20 148 3 31 0.8 10.33 
12.5 18 136 3 35 0. 944 11.67 
16 20 148 2 31 0.8 15.5 




































































































































































. 1574. 机 械 设计 师 手 册 ( 上册) 
(Ж) 
ТӨШ |, шн) ЖЖ 蜗杆 头 数 | ЫКЫ | 蜗轮 变 位 系数 | 实际 传动 比 
/mm ! /mm /mm ч є Е р 
20 16 124 2 41 0. 625 20. 5 
25 13 119 2 51 0. 692 2979 
31.5 20 148 1 31 0.8 31 
от 40 16 124 1 41 0. 625 41 
50 13 119 1 51 0. 692 51 
63 11.5 107 1 59 0. 631 59 
8 19 141 5 39 0. 474 7.8 
10 19 141 4 39 0. 474 9.75 
12.5 20 148 3 37 0.3 12. 33 
16 16 124 3 47 0.75 15. 67 
РР 20 18 136 2 41 0. 722 20. 5 
25 14. 5 127 2 52 0. 655 26 
31.5 22 160 1 32 0. 818 32 
40 18 136 1 41 0. 722 41 
50 14. 5 127 1 52 0. 655 52 
63 13 119 1 59 0. 538 59 
6.3 20 165 6 41 0. 375 6. 83 
10 20 165 4 41 0. 375 10.25 
12.5 22 160 3 37 0. 591 12. 33 
16 18 136 3 47 03 15.67 
506 20 20 148 2 41 0.8 20.5 
25 16 165 2 51 0. 594 255 
31.5 24 172 1 33 0.75 33 
40 20 148 1 41 0.8 41 
50 16 162 1 51 0. 594 51 
63 14,5 127 1 59 0. 604 59 
杆 副 ， 这 里 以 ІВ/Т 7935—2015 给 定 的 功率 表 和 转 矩 
14.3.4 圆 弧 圆 柱 蜗 杆 传 动 的 承载 能 力 计 算 表 说 明 它 的 设计 方法 。 
利用 功率 表 或 转 矩 表 是 常用 的 一 种 确定 蜗杆 传动 
14.3.4.1 轴 向 圆 弧 齿 圆柱 蜗杆 传动 尺寸 的 方法 。 利 用 这 种 方法 应 具备 如 下 条 件 : 其 一 
Ж п] [ЇЙ] ЛА 圆柱 蜗杆 传动 的 齿 面 接触 强度 计算 可 必须 知道 功率 表 或 转 逢 表 制 订 的 条 件 ， 其 二 ， 要 知道 
近似 地 采用 普通 圆柱 蜗杆 传动 的 齿 面 接触 强度 计算 方 所 用 蜗杆 的 工作 条 件 及 具体 要 求 ， 如 工作 机 和 原 动 机 
法 ， 见 式 (14-7) 。 由 于 这 种 传动 是 凹凸 面 接触 ， 当 类 型 ; 输入 功率 P| 或 输出 转 矩 T,; 转速 n, 和 传动 
量 曲率 半径 大 ， 接 触 线 方 向 有 利于 润滑 ， 因 此 可 视 为 Ш; ЖЕЛ; 工作 寿命 、 工 作 时 间 、 小 时 负荷 
接触 应 力 较 小 ， 在 计算 时 可 把 许 用 应 力 [о] он 26 率 ; 冷却 方式 、 润 滑 方 式 ; 环境 温度 ; 蜗杆 相对 蜗轮 
大 11%。 安装 位 置 ; 材料 、 精 度 等 。 
由 于 这 种 传动 的 蜗轮 齿 根 较 厚 ,一般 不 产生 齿 根 表 14-50 所 列 为 功率 表 和 转 抑 天， 该 才 的 蜗杆 传 
折断 。 因 此 不 必 计 算 齿 根 的 弯曲 强度 。 动 基本 参数 与 表 14-48 相 一 致 。 其 表 的 制订 条 件 是 : 























14.3.4.2 环 面包 络 圆柱 蜗杆 传动 
环 面 包 络 圆柱 蜗杆 传动 是 
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应 用 的 新 型 蜗 























ЗЕН СМО, CWS. СМО (a>100mm 时 表 中 值 缩 小 


20%) 装配 形式 ; 工作 了 








F 稳 无 冲击 ; 每 小 时 起 动 不 超 
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过 10 次 ， 起 动 转 矩 小 于 输出 转 矩 的 2.5 倍 ; 寿命 10 
FE ， 工 作 时 数 不 超过 24000h、 小 时 负荷 率 100%; PQ 
ЖҮЗІ; 油 池 润滑 ; 环境 温度 20%; 蜗杆 材料 
S16MnCr (或 20CrMnTi)、 齿 面 硬度 55-62НЕС, ія 
轮 材料 ZCuSn12Zn2 离心 铸造 ; 精度 符合 GB/T 
10089--1988 的 要 求 ; 载荷 性 质 为 稳定 变 载荷 。 
具体 应 用 办 法 是 : 根据 已 知 条 件 ， 求 得 计算 功率 
И ЭШ 〈Pir 或 Tor)。 约 定 修正 系数 为 K', MH 
P. =K'P = К, К;Р, (14-27) 
Т, = К'Т, = К! КТ, (14-28) 
式 中 Ki 一 一 计算 载荷 系数 的 修正 系数 ，; 
K’ 一 一 许 用 应 力 修 正 系数 。 


т 
































利用 计算 功率 Pir 或 转 矩 7 在 功率 表 或 转 矩 表 中 查 
得 靠近 且 较 大 的 数值 ， 从 而 查 得 中 心 距 <c， 然 后 再 根据 


























中 心 距 we， 传动 比 ii, ， 在 标准 参数 表 中 查 得 相应 的 基本 
参数 ， 即 可 计算 出 蜗杆 传动 的 几何 尺寸 和 路 合 尺 寸 。 
计算 载荷 系数 的 修正 系数 К\: 











Ks 一 一 哮 合 精度 系数 ” 当 精 度 等 级 不 低 于 8 
级 ,工作 前 充分 跑 合 达到 哨 合 图 要 求 
( 见 表 14-22) ІМ, K,=0.95, 高 于 8 级 
时 K, = 0.84 ~ 0.95， 低 于 8 级 
时 K, =1~1.25; 























K, 环境 温度 影响 系数 ， 按 表 14-52 查 取 ; 
K, 小 时 负荷 率 系数 ， 小 时 负荷 率 定义 为 





Же lh 内 负荷 作用 时 间 (min) 


6 х100% 
60 


(14-30) 








Ja W PR F ЖЕФ ЛУШ ру T E Ж С О В НТ , 
双向 运行 的 计 工 作 时 间 的 总 和 ; Jc<15% 时 ， 计 为 
15%; 连续 工作 1h， 计 为 100% ， 当 连续 工作 3h 以 上 
Ж, K,=1.15, —J ha W 14-32; 
К, 冷却 系数 ， 不 带 风 扇 或 无 其 他 冷却 措 
Ж К, =1, ME 14-53 查 取 。 
许 用 应 力 修正 系数 局 为 : 
















































































К,К,К,К, 
ыла хш (14-29) 1021, 
5 К = Кі [0]21/6. 76х10“ (14-31) 
式 中 Ki 一 一 工作 情况 系数 ， 见 表 14-51; .4п, 
#14-51 工作 情况 系数 К, 
载荷 性 质 均匀 无 冲击 (类 型 工 ) 不 均匀 有 小 冲击 (类 型 工 ) 不 均匀 有 大 冲击 (类 型 亚 ) 
每 小 时 起 动 次 数 <25 25~50 >50 
起 动 载荷 小 较 大 大 
蜗轮 周 速 /(mys) <3 >3 <3 >3 <3 >3 
K, 1 11 1.15 1.2 1.2 1.3 
Ж 14-52 环境 温度 影响 系数 К, 
蜗杆 转速 环境 温度 /%C 
/(т/тїп) 0-25 25-30 30-35 35-40 40-45 
1500 1.00 1.09 1.18 1.52 1.87 
1000 1.00 1.08 1.16 1.46 1.78 
750 1.00 1.07 1.13 1.37 1. 62 
500 1.00 1.05 1.09 1.18 1.36 
Ж 14-53 ”冷却 系数 K, 【 例 14-8] 某 设 备 需 一 台 CWO 蜗杆 减速 器 ， 





工作 条 件 是 : 工作 类 型 三 (4214-51), 环境 温 度 
25~35%C ,无 冷却 ， 预 期 寿命 15000h， 稳 定 变 载荷 ， 




















із 
n /(r/min) 

< 10 10<;<20 | 20<і<40 >40 
1500 0. 69 0. 72 0. 74 0. 77 
1000 0. 77 0.81 0. 82 0. 83 
750 0. 83 0. 85 0.87 0. 89 
500 0. 89 0.91 0.93 0.85 
<300 0. 91 0. 93 0. 95 1 




















油 池 润滑 路 合 良 好 ， 小 时 负荷 率 40%， 所 用 材料 、 
精度 符合 ІВ/Т 7935—2015 要 求 。 要 求 传动 比 „= 
31.5, пу-960г/ тіп, (21 ҘЕ Т, = 1600N · m, 
试用 功率 表 确 定 基 本 几何 参数 和 嘴 合 参数 。 

【 解 】 
(1) 求 计算 转 矩 To 
































由 于 题 给 出 的 工作 条 件 与 
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қ, 






































0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 
小 时 负荷 率 .大 (%) 
图 14-32 vc 值 与 系数 K, 
功率 制订 条 件 有 所 不 同 ， 所 以 必须 给 予 修正 ， 于 是 计 
算 输 出 转 矩 为 
Т, = KI K; T, 
按 题 设 条 件 查 表 得 各 项 系数 为 : 
K =e 1.15 Kal К, = 1.15 
К, = 0. 82 
计算 载荷 系数 的 修正 系数 : 
К, = 1. 338 
许 用 应 力 修正 系数 : 
К, = 1.040 
Ту = ККТ, = 1. 338х1. 040х1600 (N · m) 
= 2227.2 (М.т) 

(2) 查 表 确 定 基 本 参数 ”由 表 14-50 #19: а= 
160mm、i= 31.5, пу = 1000r/min БЇ, ШІН 
22503 · т 大 于 2227. 2N - m， 安 全 。 

用 a=160mm、i= 31.5， 在 表 14-49 中 查 得 基本 
参数 为 : m = 7. 8mm， d, =69.4mm, 2) = 1, 2, = 31, 
х= 0.564, ИМЕК і,-31 (符合 规定 Лі, <s 4%) 

几何 计算 和 强度 校 核 省 略 。 


14.4 ЖЕЕ 0 


K, = 0.83 








14.4.1 环 面 蜗杆 传动 的 类 型 和 特点 
14.4.1.1 环 面 蜗杆 传动 的 类 型 





分 度 曲面 为 圆 环 面 的 蜗杆 统称 为 环 面 蜗杆 ， 由 环 
面 蜗杆 与 相配 蜗轮 组 成 的 环 面 蜗杆 副 即 为 环 面 蜗杆 
传动 。 

根据 蜗杆 齿 面 形成 原理 ， 环 面 蜗 杆 可 分 为 直 廓 环 
面 蜗杆 和 包 络 环 面 蜗杆 两 类 ， 而 按 包 络 母 面 的 不 同 ， 
后 者 又 可 分 为 平面 包 络 环 面 蜗 杆 、 渐 开 面 包 络 环 面 蜗 
杆 和 锥 面包 络 环 面 蜗杆 等 。 

14. 4. 1.2 环 面 蜗 杆 传动 的 主要 特点 

环 面 蜗杆 传动 特别 是 包 络 环 面 蜗 杆 传 动 ， 是 承载 
能 力 最 大 ， 传 动 效 率 最 高 的 蜗杆 传动 形式 ， 它 和 圆柱 
蜗杆 传动 相 比 较 有 如 下 特点 : 

































































1) 由 于 蜗杆 包围 蜗轮 ， 同 时 参与 工作 的 蜗轮 齿 
数 多 (一 般 是 圆柱 蜗杆 传动 的 2~3 倍 ) ， 有 较 大 的 重 
合 度 。 

2) ТЕЛАТА ЕНІМ, ША АЛАМ O 
在 65°~85° 之 间 变 化 , 没有 Q=0 的 “危险 区 ”， 这 是 
环 面 蜗杆 传动 优 于 圆柱 蜗杆 传动 的 重要 标志 之 一 。 故 
环 面 蜗杆 传动 的 接触 线形 状 极 有 利于 共 轿 齿 面 间 动 压 
油膜 的 形成 ， 具 有 和 良好 的 润滑 状态 ， 磨 损 小 ， 传 动 效 
率 高 。 

3) 环 面 蜗 杆 传 动 共 绒 齿 面 间 具 有 二 次 哺 合 和 双 
接触 线 的 哮 合 特性 ， 明 显 地 增 大 了 最 小 接触 线 长 度 ， 
这 是 优 于 圆柱 蜗杆 传动 的 又 一 重要 标志 。 男 外 ， 环 面 
蜗杆 传动 诱导 曲率 半径 较 大 ， 故 共 斩 齿 面 间接 触 应 力 
明显 减 小 。 

综 上 所 述 ， 由 于 环 面 蜗杆 传动 有 一 系列 优良 的 吐 
合 特性 ， 所 以 环 面 蜗杆 传动 具有 和 承载 能 力 大 、 传 动 效 
率 高 、 工 作 平稳 、 振 动 小 ， 噪 声 低 、 结 构 紧 凑 的 特 
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点 。 在 低速 重 载 大 型 设备 中 应 用 环 面 蜗杆 传动 已 显示 
出 较 大 优势 。 








4) 环 面 蜗杆 的 加 工 工艺 较 复 杂 ， 安 装 精度 要 求 
较 高 ， 需 要 专用 设备 ， 深 刀 制 造 困 难 ， 成 本 高 。 


14.4.2 直 廓 环 面 蜗 杆 传 动 


轴 向 齿 廓 为 直线 的 环 面 蜗 杆 ， 与 相配 蜗轮 组 成 环 
面 蜗杆 传动 。 
14.4.2.1 “原始 型 ” 直 廓 环 面 蜗杆 传动 

(1) 直 廊 环 面 蜗杆 螺旋 具 面 的 形成 ”一 个 与 蜗杆 
轴线 位 在 同一 平面 内 的 形成 圆 ， 在 该 圆 上 固 焊 两 条 成 
既定 锐角 2a 的 直线 ， 作 为 刀具 丸 廓 ， 当 形成 圆心 与 
蜗杆 轴线 相距 等 于 蜗杆 传动 中 心 距 а, 蜗杆 毛坯 和 形 
成 圆 各 自 绕 轴线 以 w ш, 相对 转动 且 wj/w, 等 于 蜗 
杆 传动 的 传动 比 时 ， 刀 有 具 直线 刃 廓 的 轨迹 面 即 是 蜗杆 
ЛЕН, ЖАНЕ В “ДЫН” НИЕ А Е АО 
理论 齿 面 ， 如 图 14-33 所 示 。 

(2) 蜗轮 齿 面 的 形成 ”把 蜗杆 作为 深 刀 ， 用 对 侦 
展 成 法 在 普通 深 具 机 上 加 工 而 成 。 

所 谓 对 偶 是 指 : 深思 与 蜗轮 毛坯 在 机 床上 的 叶 
合 ， 是 蜗杆 和 蜗轮 路 合 的 再 现 ( 即 两 者 的 几何 参数 、 
嘴 合 参数 、 运 动 参 数 完全 一 致 ) 。 

(3)“ 原 始 型 ” 直 廓 环 面 蜗杆 传动 ”为 “原始 型 ” 
直 廓 环 面 蜗 杆 与 用 对 偶 展 成 法 加 工 的 配对 蜗轮 组 成 的 
蜗杆 传动 。 主 要 嘴 合 特点 是 : 瞬时 嘴 合 齿 数 多 、 诱 导 
曲率 半径 大 ， 接 触 线 形状 有 利于 动 压 油膜 形成 ， 呈 双 
接触 线 ， 不足 之 处 是 蜗轮 具 面 哺 合 区 太 小 。 

蜗轮 齿 面 沿 齿 长 方向 分 成 三 个 区 工 、 开 、 亚 


















































































































































- 1580. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 








un 









a) b) 


图 14-33” 直 廓 环 面 蜗杆 螺旋 齿 面 的 形成 

a) 单 刃 加 工 蜗杆 b) 双 刃 加 工 蜗杆 
(ІШЕ 14-34) 。 工 、 亚 区 是 边 切 区 ， 是 不 参与 嘴 合 的 
ЗЕЕ, П А, ТЕ, ЛА 
I. Шк ЧАКА, ЖЕЖ “Шар” (ЖЖ “Ч 
ИХ”) 它 占 有 面积 很 小 , ШАП, H. ШЕИ C- 
C 恰 在 中 间 平 面 内 。“ 原 始 型 ” 直 廊 环 面 蜗杆 传动 呈 
双 接 触 线 ， 同 时 落 在 工区 ,一 条 始终 和 C-C 重合 ， 位 
在 轮 上 元 中 间 ， 开 、 焉 区 的 分 界线 上 ， 这 条 线 从 轮 齿 进 
入 嘴 合 到 退出 路 合 始终 不 动 ， 称 “ 静 线 ”， 另 一 条 接 
触 线 从 轮 齿 进 入 路 合 到 退出 路 合 ， 时 刻 在 变动 着 ， 从 
] 、 开 区 分 界 开始 到 和 “ 静 线 ”重合 结束 ， 这 条 接 
触 线 称 “ 动 线 ”，“ 动 线 ” 高 速 靠拢 “ 静 线 ”的 运 
动 ， 对 动 压 油膜 的 形成 十 分 有 利 。 



































авина Ии 
ШТІ Те 
(ева) (“286° ) 


Е 14-34 蜗轮 齿 面 的 有 效 工作 区 


14. 4. 2. 2 ” 直 廓 环 面 蜗杆 传动 的 修 形 

“原始 型 ” 直 廓 环 面 蜗杆 由 于 有 效 工 作 区 太 小 ， 
“ 静 线 ” 恰 在 中 央 棱 线 上 ， 所 以 承载 能 力 相 对 较 低 。 
为 了 改善 呈 合 特性 ， 提 高 承载 能 力 , 采用 了 “修正 
形 ” 直 廊 环 面 蜗 杆 传 动 。“ 修 正 型 ”实际 是 在 加 工 蜗 
杆 时 ， 对 蜗杆 实行 修 形 工艺 ， 修 形 原理 即 “ 径 向 变 
位 ”理论 。 具 体 修 形 类 别 为 : 

(1) “ЕЗМЕР” 直 廊 环 面 蜗杆 齿 厚 “磨损 
线 ” 是 最 理想 的 蜗杆 齿 厚 变化 规律 曲线 ,采用 折线 
代 蔡 磨损 曲线 的 修 形 方法 称 “ 倒 坡 修 形 ”。 它 是 利用 

















































































































改变 中 心 距 a, 和 蜗杆 沿 轴 向 移动 一 个 定 值 完成 的 ， 
这 种 方法 效果 不 好 现 已 很 少 采用 。 图 14-35 所 示 为 
“ 倒 坡 修 形 ”折线 。 














Ду 


图 14-35 “ШЕН” іл 
中 二 次 倒 坡 折线 ”加 三 次 倒 坡 折线 
加 具 厚 磨损 曲线 

(2)“ 全 修 形 ” 是 直 廊 环 面 蜗 杆 最 理想 的 一 种 
修 形 方法 ， 是 蜗杆 齿 厚 修 形 曲线 与 蜗杆 齿 厚 “磨损 
曲线 ” 相 吻 合 的 修 形 方法 。 该 方法 是 通过 附加 在 机 
床上 的 特殊 机 构 使 刀具 相对 蜗杆 产生 变速 运动 实现 
的 。 工 艺 复 杂 ， 不 易 实现 ,目前 多 用 “ 变 参 数 修 形 ” 
来 代替 。 

“全 修 形 ” 







































































齿 厚 变化 曲线 如 图 14-36 所 示 。“ 全 修 


中 间 平 面 的 迹 线 






修 缘 部 分 
原始 型 蜗杆 的 
螺旋 线 





修正 型 蜗杆 的 
螺旋 线 


ВА 


14-36 ”全 修 形 曲 线 展开 


ағ 
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“1581. 
形 ” 的 主要 特点 是 切 制 蜗杆 时 的 机 床 传动 比 uo) Z A f=(0.0003+0. 0000341,,)а 
wos 不 是 常数 而 是 蜗杆 回转 角 wp, 的 函数 。 极 限 点 所 a 一 一 中 心 距 (шт); 
对 应 的 角度 为 0. 43y,，( 见 图 14-36) ,修正 曲线 按 i 一 一 传动 比 。 








下 式 给 出 : 


Ay=a (0.3-0.7 


中 





y 








式 中 





,一 一 用 于 确定 修 


























A 
,一 一 蜗杆 工作 包 角 之 半 ; 














a) 变 中 心 距 齿 厚 修 形 量 b) 改变 成 形 圆 齿 厚 修 形 量 с) 变 参 数 修 形 | 


Ж 14-54 直 廓 环 面 蜗杆 变 参 数 修 形 计算 式 

















图 14-37 


(3)“ 变 参数 修 形 ” К “ЧИЕ”, СЕ 
的 修 形 方法 。 它 是 通过 改变 中 心 距 (а жау), 
改变 传动 比 (ij; 关 i，) 和 改变 形成 圆 大 小 实现 修正 
的 一 种 方法 。 该 方法 工艺 比 “ 全 修 形 ” 有 较 大 改善 ， 
而 修正 曲线 很 接近 “全 修 形 ” 如 图 14-37 所 示 。 

变 参 数 修 形 计 算式 见 表 14-54。 





ях т 

















变 参 数 修 形 


1 一 全 修 形 抛物 线 
2 一 变 参 数 修 形 曲线 
















































































(单位 : mm) 
项 H 代号 计 算 公 式 及 说 B 
Arcos(0.429, +a) 
传动 比 增 量 系统 K. i O. Sd,[ sin(0.429, +a) —sine;- 1. 42%, сов(0.42ш, +a) | +A ,cose 
式 中 :1.42p， 以 弧度 计 
К, 
分 齿 挂 轮 速 比 % =т= 525 ВЕ В 
i Z 
Т 4 А К,а, соѕа 
中 心 兽 量 = 
г = u š 2[ cos(a+0. 42p、) -Kicosa] 
修 形 成 形 圆 直径 dio dio=d,+2A, sina 
До. Е d, 
Ay= [sina—sin( a+) | +K, | Aa+- 一 
cosa 2 
JÉ 27% Ay Да _ d, 
修 形 方程 7 -| ш [ча-ча +0. де, ) 140,426, лаз s: ) | 
cosa 2 
И.К ЖП 0. 42poK, 以 弧度 计 ,-pv «у +, 
қ қый Afrsin( 0,4%) 
蜗杆 修 缘 时 中 心 距 再 增加 值 | A'a ss 22 
simu, 
А А А/ғсов( J, +) 
蜗杆 修 缘 时 的 轴 向 偏 移 值 Ax ы 
sini, 
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由 “修正 型 ”蜗杆 与 其 用 直接 展 成 法 加 工 的 配 
对 蜗轮 组 成 的 环 面 蜗杆 传动 ， 同 “原始 型 ” 直 廓 环 
面 蜗杆 传动 相 比 ， 除 具有 一 系列 共同 嘴 合 特点 外 ， 尚 
有 如 下 特征 : 其 一 ， 不 存在 中 央 “ 静 线 ”( 棱 线 ) 接 
触 ， 呈 现 双 接触 线 的 有 效 工 作 区 开 的 面积 明显 扩大 ; 
其 二 ， 双 接触 线 都 变 成 了 相对 滑 移 的 “ 动 线 ” 接 角 
线 ， 有 利于 动 压 油膜 形成 ;其 三 ， 改 善 了 安装 条 件 ， 


了 












































JE 




















在 表 14-59 中 ，z,/z! 有 两 组 值 ，B 组 的 z Z/z, 
以 整数 售 给 出 ， 适 用 于 变 参数 修 形 及 用 深 刀 加 工 
蜗轮 ， 跑 合 特性 较 好 。 当 工艺 要 求 不 采用 整数 倍 
BF, ЖИ А 4 z Z ЇН» i < 12.5 9462), 2,/2 
未 作 规 定 。 

3) 蜗杆 齿 根 圆 直径 di 及 蜗轮 喉 圆 直径 d da 
是 影响 传动 效率 和 承载 能 力 的 重要 参数 ， 表 14-58 中 
















































































较 容 易 实 现 理想 路 合 状态 。 综 上 所 述 “ 修 正 型 ” 克 
民 了 “原始 型 ”的 不 足 。 故 此 目前 已 很 少 采 用 “ 原 
始 型 ”。 推 荐 采用 “修正 型 ”( 见 图 14-38)。 












































“修正 型 ” 环 面 蜗杆 
传动 哮 合 状态 


图 14-38 


14.4.2.3 ” 直 廓 环 面 蜗 杆 传动 的 几何 尺寸 计算 

(1) 几何 参数 选择 

1) 中 心 距 ac。 按 强度 设计 计算 确定 ， 然 后 按 
表 14-58 的 系列 值 选用 。 表 中 括号 内 的 数值 为 第 二 系 
列 值 ， 尽 量 选 用 第 一 系列 值 。 在 取 中 心 距 值 时 应 取 邻 
近 较 大 的 中 心 距 ， 当 带 来 的 误差 小 于 1% ~1.5% 时 ， 
也 可 取 邻 近 较 小 的 中 心 距 。 












































ЖЕТ а,, A di 满足 刚度 和 强度 要 求 下 给 定 的 。 
du 有 两 系列 ， 优 先 选 用 第 一 系列 。 

4) 形成 圆 直 径 d, d, 是 加 工 蜗 杆 时 刀具 安装 和 
检验 的 基准 ， 为 了 使 工具 、 和 检验 仪器 通用 化 ， 
Ж 14-58 中 列 出 了 d, 值 。 采用 A 组 蜗杆 ， 轴 向 齿 形 
角 a=22° 左 右 。 采 用 B 组 a=25° 左 右 。 直 廊 环 面 蜗 
杆 传动 选择 A 组 值 。 平 面包 络 环 面 蜗杆 传动 选用 第 1 
系列 参数 时 取 B 组 由 值 ， 选 用 第 2 系列 参数 时 取 A 
组 d, 值 。 

5) 蜗杆 、 蜗 轮 的 齿 厚 比 和 齿 高 。 为 了 实现 钢 
制 蜗杆 与 铜 制 蜗轮 轮 齿 的 等 强度 ,分 度 圆 上 的 弧 
齿 厚 比 推荐 w=sy/s1=1.1~1.4 或 uw=1.05~1.23。 
另外， 使 蜗杆 的 齿 顶 高 大 于 蜗轮 齿 顶 高 以 达到 等 
强度 ， 建 议 蜗 轮 齿 顶 高 h. = (0.3- 0. 45) л, ЕЖ 
模 数 时 取 小 值 。 

6) 工作 齿 高 及 项 际 。 推 荐 工作 齿 高 h=(1.4~ 
1.7)т, 2, 多 时 取 大 值 ， 反 之 取 小 值 。 顶 际 推荐 取 c= 
(0.15-0.25)m, z, 多 时 取 大 值 。 

7) 蜗杆 分 度 圆 直径 d. d, 应 作为 基本 参数 首先 
确定 ， 非 标 设计 的 d, 值 列 于 表 14-56 中 。 

Ж 14-56 非 标 设计 的 d, 值 
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2) (50101. НИЕТ АО Ж ОЖ r 
定 ， 然 后 按 表 14-59 选取 数值 。 传 动 比 误差 一 般 不 得 
大 于 4%, 传动 比 亦 分 两 个 系列 ,括号 内 为 第 二 系 
列 ， 要 优先 选用 第 一 系列 。 

蜗杆 齿 数 z, 推荐 取 z =1~6， 常 J]: = 1-4, 
蜗轮 的 最 少 齿 数 zwn 要 按 路 合 条 件 和 装配 条 件 选 
取 ， 使 蜗杆 包围 齿 数 z,'=4~9， 保持 起 始 角 三 2°， 
径 向 装 入 不 发 生 干 涉 现 象 ， 于 是 a 630mm 时 取 
2,2235, а>630т 时 z, 三 49。 非 标 设计 时 按 表 14- 
55 选取 。 



























































Ж 14-55 ” 非 标 设计 2, Ë 








>320 >630 >1000 
中 心 距 /mm 40-320 

-630 -1000 -1600 
蜗轮 齿 数 z，| 35-64 | 36-80 49~91 49~94 


із <10 10-20 >20-35 >35 
0.48- 0.4- 0.36- 0.33- 

di/mm 
0.4a 0.36a 0.33a 0.3a 

















8) 蜗杆 包围 蜗轮 齿 数 z”( 见 表 14-57)。 
9) ЧЕ ЫМ, 蜗杆 的 直径 系数 g (М 
Ж 14-57) 。 
表 14-57 Ж z' 和 直径 系数 дій 






































25 30-35 36-42 |45-50 | 54-67 | 70-80! 93 
21-1 | z,>=2 
z! 4 5 6 7 8 
3 3.5 
z, <41 41-50 51-60 >60 
4 6-8 7-10 8-11 9-13 














(2) EL J MS HI Ba FF f #J JU If JV SF 
表 14-60, ЛӘП ИШ 14-39 所 示 。 


计算 见 
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56 

70 

90 

100 
112 
125 
140 
160 
182 
200 
225 
250 
280 





50 
80 























235 | 245 
330 | 340 
430 | 440 


210 | 215 
265 | 275 
370 | 380 
490 | 510 
540 | 560 








2 
0 
8 


270 
306 
34 
43 
47 
550 
615 
685 





40 
45 
80 
90 
100 





30 
45 
85 
95 
110 





12 




















270 | 280 
310 | 320 
390 | 405 
445 | 460 
520 | 530 
570 | 590 


340 | 355 


























350 
395 
440 
495 
565 
635 
705 








45 
50 
55 
65 
70 
75 
85 





31 
38 
42 
47 
55 
60 
65 
75 
85 








21 

242 
312 
348 
392 
435 
490 
560 
630 
700 











m 
去 Е н ЕЗ 
P Ë D 号 
š = = 
.. < 
> 
ЖІ іш š š 
дор | 
№ 5 © 
= „|ы „| 9 © 
шаа“ Ее 
а = е-е 
= ë 
ө |= | = ЖТ 
Ө = ШЕ 
+ | © 
Е м 
ШІП) semema 4 
ы 3 
Е а |= 
* P ШИРЕ 
ҚД Я жанри 2 
Во š 
š ре жапше 
长 
K M жагыш. 
Ен 
+ кн š > 
8 Ж ші 
+ 路 = F Ф © 
区 Е к |а „| © 
ш б т `" Ü eq 
Б Ж Ше 
5 |в š 
ш шы a4 
= | 
ж р 
| ешкш 5 
а 
semi нуди 2 
жшше 
жр щн. 
Б озы = 


125 
(140) 
(180) 
200 
(225) 
250 
(280) 
320 
(360) 
400 
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( 续 ) 
第 一 £ 列 第 二 £ 列 
蜗轮 齿 圈 内 孔 直 径 蜗轮 齿 圈 内 和 孔 直 径 成 形 圆 
ің А р 蜗 | Оў D м 
ф ы % 轮 0 и 轮 Ё 0 直径 
小 Ú Шд ТА] н ы É 由 2] ¿ Ё d 
© m em Ж 蜗轮 齿 数 Ға 蜗轮 齿 数 ° 
BE | 9 А ПІ 2, bil Ж А 项 2 
Е 直 | 宽 | 弧 hi 直 | 宽 | 弧 А - 
径 b 半 H (е b 半 直 
do 径 对 135~ 146~ 50-|64- | do 径 £ |35~ |46— |50~ |64- 
то dosa 7a2 4 2max A 组 |B 组 
45 | 72 | 63 | 94 45 | 72 | 63 | 94 
(450) | 790 | 95 | 95 798 | 650 | 6701 — | — | 760|120|110| 775 |620|650| — | — | 280 | 320 
500 |880 | 105 | 105 | 890 720 740 | — | — |840]140|125| 855 |680 | 700) — | — | 320 | зво 
(560) |980|120|120| 990 |800|820| — | — |940|150|140| 95 |760|790| — | — | зво | 400 
630 |1100| 135 | 135 | 1110 | 900 93 — | — |1060|170|160| 1080 | 860 | 890) 一 | 一 | 400 | 450 
(710) |1240 150 | 150 | 1255 | 一 | — |1050 1070 1200| 190 | 175 | 1230 | — | — |1000|1030| 450 | 500 
800 11400 170 | 170 1 1420 | — | — |1180]12001360| 210 | 190 | 1390 | — | — |1140\1170| 500 | 560 
(900) |1580 190 190 1600 | — | — |1330 1360 1520| 240 | 220 | 1560 | — | — |1280|1300| 560 | 630 
1000 |1750 210 | 215 | 1770 | — | — |1480|1500|1690| 260 |250| 1730 | — | — |1420 1450. 630 | 710 
(1120) 1970 230 | 235 | 2040 | — | — |1670 1700 1910| 280 |260| 1950 | — | — |1610 1640/ 710 | 800 
1250 |2210 250 | 255 | 2240 | 一 | — |1860|1900|2150| 300 |290| 2190 | — | — |1800 1840. 800 | 900 
(1400) 2480 280 | 280 | 2510 | 一 | — |2100!2140]2400| 340 | 325 | 2450 | 一 | 一 |2000 2060/ 900 | 1000 
1600 |2850| 300 | 310 | 2880 | — | — |2400|2460|2770|380|360| 2830 | 一 | — |2320]2400| 1000 | 1120 
0) 一 般 条 件 传动 的 基本 参数 优先 按 第 一 系列 选取 。 属 于 下 列 条 件 之 一 的 传动 按 第 二 系列 选取 : 低速 重 载 : і,<12.5; 
工作 中 经 常 过 载 及 L/a>2.5 (为 两 端 支 承 点 距离 ) 。 直 廓 环 面 蜗杆 传动 的 d, 值 选取 A 组 ; 平面 包 络 环 面 蜗杆 传动 
а, 值 ， 当 基本 参数 选用 第 一 系列 时 ， 选 取 B 组 ; 选用 第 二 系列 时 ， 选 取 A 组 。 
































Ж 14-59 中心 距 a、 传 动 比 ia、 蜗轮 齿 数 z 和 蜗杆 齿 数 z 的 推荐 值 了 
























































公 称 еа Ж io 
中 心 距 a 
12.5 (14) | 16 (18) 20 (22.5) 25 |(28) | 31.5 
/mm 
2›/2\| 

АЖ | 38/3 яў 49/4 | 41/3 | 49/3 | 37/2 HÉ 56/3 41/2 45/2 49/2 | 55/2 | 63/2 

80-320 
В H | 36/3 яў 48/4 | 42/3 | 48/3 | 36/2 пў 54/3 40/2 46/2 50/2 | 56/2 64/2 
>300- |А 49/4 55/4 | 49/3 56/3 41/2 61/3 | 45/2 8 67/3 | 49/2 | 55/2 | 63/2 
630 B 组 48/4 56/4 | 48/3 54/3 40/2 60/3 | 4/2 8 66/3 | 50/2 | 56/2 | 64/2 
>630- |А 63/5 71/4 | 63/4 71/4 61/3 67/3 74/3 | 83/3 | 63/2 
1000 B 组 65/5 70/5 | 64/4 72/4 60/3 66/3 75/3 | 84/3 | 64/2 
1000 АЯ 74/6 71/5 | 79/5 71/4 79/4 91/4 74/3 | 83/3 | 91/3 
1600 B 组 72/6 70/5 | 80/5 72/4 80/4 92/4 75/3 | 84/3 | 93/3 
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(Ж) 
公称 传动 比 i, 
中 心 距 a 
(35.5) 40 (45) 50 (56) 63 (71) 80 (90) 
/mm 
22/2 
А? 36/1 40/1 45/1 50/1 56/1 63/1 - - - 
80-320 
B 组 36/1 40/1 45/1 50/1 56/1 63/1 - - - 
>320- |А? 36/1 9 71/2 40/1 45/1 50/1 56/1 63/1 71/1 = = 
630 В | 36/1 或 72/2 40/1 45/1 50/1 56/1 63/1 71/1 — - 
>630- | A 71⁄2 79/2 91/2 (50/1) | (56/1) 63/1 71/1 79/1 91/1 
1000 B 组 72/2 80/2 90/2 (50/1) | (56/1) 63/1 71/1 80/1 91/1 
>1000- | A 组 71⁄2 79/2 91/2 (50/1) | (56/1) | (63/1) 71/1 79/1 91/1 
1600 B 组 72/2 80/2 90/2 (50/1) | (56/1) | (63/1) 71/1 80/1 91/1 
Е: 214-58 和 表 14-59 同样 使 用 于 直 廓 环 面 蜗杆 传动 和 包 络 环 面 蜗杆 传动 。 
() ”括号 内 的 传动 比 i 和 z,/zi 值 尽 可 能 不 用 。 表 中 B 组 z,/zi 值 以 整数 倍 给 出 ， 适 用 于 蜗轮 采用 滚 刀 加 工 的 弧 面 蜗杆 传 
动 。 传 动 比 i<12.5 的 传动 ， 暂 未 给 出 ， 应 按 优先 数 系 选取 公称 传动 比 [如 i=8; (9); 10; (11.2) 1, ЭАЖ 2, 
应 在 表 内 相应 中 心 距 a 的 数值 范围 内 选取 。 
Ж 14-60” 直 廓 环 面 蜗 杆 传动 几何 计算 
计算 公式 及 说 明 标准 参数 
项 目 代号 传动 的 计 
非 标准 参数 传动 标准 参数 传动 算 步 又 
承载 能 力 计 算 确 定 ,或 
中 心 距 按 表 14-58 选取 1 
”| 图 14-46 按 插入 法 查 得 ! 
22 ni 
专 动 比 i і------ 按 表 14-59 选取 2 
21 п. 
蜗杆 头 数 а ¿= =1~10; 按 使 用 要 求 定 Hz 14-59 选取 3 
1 
я ЖЕТА Ж 2; 22-211 225 14-59 选取 4 
咒 杆 分 度 圆 直径 а, d = 0. 68а #7 di =2а-1, 11 
蜗轮 分 度 圆 直 径 d, 4,-2а-а, 4,-4,,-2һ, 10 
а, d. 
蜗轮 端面 模 数 m, m = — ,= 一 一 6 
2 а *+1, 5 
(БЕІН с u А 
齿 顶 高 h. һ,-0.75т, 8 
齿 根 高 h, h ,=h +c 9 
计算 公式 da =d ,-2h, 
щ 2 шу, 51,4, 20. 5а9 875 
蜗杆 叭 部 根 圆 直径 а, А И 12 
ЕВА 当 一 >2.5 时 ,dn 20. баб 575 
a 
式 中 L 蜗杆 两 端 支承 点 间距 离 
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( 续 ) 
计算 公式 及 说 明 标准 参数 
项 日 代号 传动 的 计 
非 标 准 参数 传动 标准 参数 传动 算 步 又 
蜗轮 齿 顶 圆 直径 4,2 ао = 4+2, 按 表 14-58 选取 5 
蜗杆 此 项 圆 直 径 da Ga = ith 
蜗杆 齿 根 圆 直径 dp dp =4,-2№, 
蜗杆 齿 根 圆 弧 半径 ra rn =a-0.5dn 
咒 轮 齿 顶 圆 弧 半径 Tal га =а-0. 54,1 
5. ы а, 
蜗杆 喉 部 螺旋 升 角 у У = агсїап -- 
101 
360° 
ЖИЕ т 证 一 
ШЕНІ а, =т= 圆 整 后 取 整 数 按 表 14-58 选取 
d, 
分 度 圆 齿 形 角 а a=arcsin -一 ,推荐 a=20° 
2 
l FF А #Ё 18 Ж 2 按 表 14-57 选取 
蜗杆 工作 半角 ғ, ф,=0. 5т(:'-0. 45) 
工作 起 始 角 Фо %Фо-а-%, 
蜗轮 齿 宽 b b=(0.8~1)dn 按 表 14-58 选取 
蜗杆 工作 部 分 长 度 L. L. -а,віпф, x 
蜗杆 螺纹 两 侧 肩 带宽 度 ” ó б=т, 1 
蝎 杆 最 大 齿 顶 圆 直 径 dawa Чаш =2[а- /ri -(0. 51)? ] 
їй #& hz X 1 8 [n Er € апа 4дшаз2Га-,/-(0.51,)21 
蜗轮 最 大 项 圆 直 径 donax 由 蜗轮 结构 要 求 作 图 决定 按 表 14-58 选取 
я $ 18 ТИ ЕЕ 4£ ИД 7a2 =0. 534 мах 按 表 14-58 选 М. 
шн ЭР А.П EJE h: Af Af... = (0. 0003--0. 000034;)a 
и НЕРІН Ас Ac=0.16Af 
и Т III 92 18 JE so Wy =d,sin0. 275тсоѕу 
қ ГЕСТ = - . 56.7°} 2 
l FT IE ЕТЩ 32 В е жа (40, 225ғ-24/(0. 3- | | созу 
Ф„2› 
蜗轮 弦 齿 高 hy һ,,-һ,40.54,(1-соя0. 2757) 
ТШ АЛ [Ж hua =һ„—0. 54,(1-со0. 2257) 
я ЖЕЕ À 112248 А/, A =0. 6Af 
Z K BE XJ w НЕН ф, Ш,-0. бт 














Q 所 有 尺寸 值 精确 到 0.01mm, 


标 有 * 者 圆 整 到 0. 1mm。 
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14.4.3 包 络 环 面 蜗杆 传动 


























以 具有 特定 具 面 的 圆柱 齿轮 作为 产 形 轮 (刀具 ) 
和 一 个 环形 蜗杆 毛坯 ， 在 给 定 的 中 心 距 a,， 传 动 比 
йи» =wo /wwy， 轴 交角 X, 的 运动 条 件 下 ， 作 机 床 路 
合 ， 产 形 轮 丸 面 的 包 络 面 构成 环 面 蜗杆 的 螺旋 面 。 朋 
这 种 工艺 方法 展 成 的 环 面 蜗杆 ， 统 称 包 络 环 面 蜗杆 
所 络 环 面 蜗杆 与 相配 蜗轮 组 成 的 蜗杆 传动 形式 ， 统 称 
所 络 环 面 蜗杆 传动 。 
特定 的 产 形 轮 区 面 ， 理 论 上 可 为 任意 曲面 ( 包 
括 平面 ) ， 但 生产 实践 中 ， 总 是 采用 工艺 简便 的 曲面 
作 刃 面 。 目 前 应 用 最 广 的 是 ; 平面 、 锥 面 、 浙 开 面 、 
圆 弧 面 等 。 
若 包 络 环 面 蜗杆 直接 和 产 形 轮 相同 的 圆柱 齿轮 кые) 
(蜗轮 ) жәнее, ЖаН а, ЖКО ` | 
为 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 。 若 再 以 包 络 环 面 蜗杆 作为 人 人 
刀具 ， 以 既定 的 中 心 距 ar. Eg IK n ло, 1 a 
交角 台 作 为 运动 条 件 ， 与 蜗轮 毛坯 作 机 床 吴 合 ， 展 Ж : 
成 出 蜗轮 。 作 为 刀具 的 环 面 蜗 杆 与 该 蜗轮 组 成 的 环 面 ло) Е 2 
蜗杆 传动 ， 称 二 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 。 қола 10) 
алша КЕЕ ЕЙ 13 W ШЫНЫ Л —Ж Ж и У 
“原始 型 ”和 “修正 型 ”之 分 (或 称 基本 型 和 变型 传 00 кб) 
动 ) 。 
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a) b) 






































































































































с) 














包 络 环 面 蜗杆 传动 除 具 有 环 面 蜗杆 传动 共性 路 合 
ПОСА но із шаш 
ЕЖЕ. ИЕ ТЕПШИ ін Жие, ІЗ а) нЕжшек ы ВИЗИ 
型 动力 蜗杆 传动 。 с) ЖИА ӘРЕ ЛЕ МӨНІ 
14. 4. 3. 1 平面 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 

(1) ӨНЕР ИУ (ЖРА) 平面 具 轮 为 传动。 为 避免 根 切 和 此 项 变 尖 ， 出 现 了 和 斜 此 平面 一 次 
产 形 轮 ， 按 照 既定 的 传动 比 和 中 心 距 ， 相 对 蜗杆 毛坯 包 络 环 面 蜗杆 传动 。 
运动 时 ， 产 形 轮 刃 面 的 包 络 面 ， 即 蜗杆 螺旋 面 ， 产 形 
轮 可 为 盘 形 铣 刀 ， 亦 可 为 切 于 基 圆 柱 面 (或 基 圆 锥 
ІШ) 的 平面 砂轮 ， 如 图 14-40 所 示 。 
(2) 直 齿 平面 一 次 包 络 环 面 蜗 杆 传 动 ” 图 14-41 
所 示 为 用 直 具 平面 包 络 成 的 环 面 蜗杆 与 直 齿 平面 产 形 
齿轮 相当 的 直 具 平面 齿轮 组 成 的 环 面 蜗杆 副 ， 即 直 齿 
平面 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 。 若 a = a, in = i， 
Х-У, 则 称 “ 原 始 型 ” 直 齿 平面 一 次 包 络 环 面 蜗杆 
传动 ; 若 至 少 有 一 项 不 相等 ， 则 称 “ 修 正 型 ” 直 贞 
平面 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 。 该 蜗杆 传动 的 接触 线 呈 
直线 ， 集 中 在 蜗轮 入 口 的 半 具 宽 上 ， 且 交 于 一 点 ， 如 
图 14-41b 所 示 。 由 于 直人 齿 平 面具 轮 加 工 工 艺 简便 ， 
精度 高 ， 所 以 可 获得 高 精度 硬 具 面 环 面 蜗 杆 传 动 ， 适 
用 于 分 度 蜗杆 传动 。 但 在 小 传动 比 时 ， 蜗杆 将 出 现 根 图 14-41 ” 直 齿 平面 一 次 包 络 环 面 蜗 杆 传动 
切 和 齿 顶 变 尖 ， 故 只 用 于 传动 比 г, 240 的 动力 蜗杆 а) ӨШІН b) 接触 线形 状 
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(3) 和 斜 齿 平 面 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 ”用 和 斜 齿 平 
面 产 形 轮 包 络 成 的 环 面 蜗 杆 与 其 斜 齿 平面 产 形 齿 轮 相 
当 的 斜 齿 平面 齿轮 组 成 的 蜗杆 副 ， 称 斜 齿 平面 一 次 包 
络 环 面 蜗杆 传动 。 该 传动 同样 有 “原始 型 ”和 “ 修 
正 型 ”之 分 。 
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斜 齿 平面 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 的 齿 面 接触 线 是 
直线 。 一 般 接 触 线 有 其 包 络 线 (椭圆 曲线 )，B 角 明 
显影 响 接触 线 的 分 布 ， 如 图 14-42 所 示 。 с) 
(4) 平面 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 的 路 合 特性 ОҢ 图 14-42 ”和 斜 具 平面 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 接触 线 
杆 可 磨 具 ， 可 获得 高 精度 、 高 硬度 蜗杆 ;具有 良好 的 a) В=8° b) B=6° с) B=5° 
制造 工艺 和 安装 工艺 ， 工 作 一 段 后 可 通过 调整 轴 帘 动 (5) 平面 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 的 几何 计算 见 
量 恢复 传动 精度 ; 缺点 是 哮 合 区 较 小 。 Ж 14-61。 


表 14-61 平面 包 络 环 面 蜗杆 传动 的 几何 计算 

















































































































































































































H 算 公式 及 说 明 
项 目 代 号 - 
平面 一 次 包 络 环 面 蜗 杆 传动 平面 二 次 包 络 环 面 蜗 杆 传动 
中 心路 1 承载 能 力 计算 确定 ,或 由 图 14-46 和 图 14-47 按 插入 法 查 得 ;标准 参数 传动 
ж а 
按 表 14-58 选取 
2. п 
专 动 比 i i= 一 = 一 ;标准 参数 传动 按 表 14-59 选取 
21 n, 
2 
БЕ а = 二 =1-6, 据 使 用 要 求 定 ;标准 参数 传动 按 表 14-59 选取 
L 
АЖ 2; ту =z i, R K 14-55 选取 ,标准 参数 传动 按 表 14-59 选取 
蜗杆 分 度 圆 直径 d, 按 表 14-56 选取 
咒 轮 分 度 圆 直径 d, 4,-2а-а, 
а, 
蜗轮 端面 模 数 т, тұт 
2; 
ША с с= 0. 2т, 
ЫТ һ, һ,-0.75т, һ,-0.7т, 
齿 根 高 h, hi=h, +e 
计算 公式 dn = d -2h, 
L 
S ep 时 ,dn 20. 5а0: 875 
蜗杆 喉 部 根 圆 直径 dn йк Ы 
АУ Zç ТА, L 
e> 当 二 >2.5 时 ,di >0. 6a0 #7 
a 
式 中 I 一 一 蜗杆 两 端 支 承 点 间距 离 
АЕ ИЕ Т А 44 du =di+2h, 
山 杆 齿 顶 圆 弧 半径 ra гт =а-0. 54,1 
я FF 18 А ГИ] ОД ` 4€ гр г =а-0. 54 
蜗轮 喉 部 圆 直径 dz do=d,+2h, 
14 ЖТ JE || Er £ ds dp = d,-2h, 
4, 
а 0 5 Ж ЖЕЛ ffl Yi y =arctan = 
12 
360° 
ІНІН т т= 2 
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(8) 


计 算 公式 Ж 说 B 



























































































































































































































































ж Н Коз 
平面 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 平面 二 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 
4,-віп(22%-259)4,,2 较 小 时 括 弧 内 取 较 小 值 , 反 之 取 较 大 值 。 计 算出 的 
成 形 圆 直径 
”| a 值 按 表 14-58 选取 系列 值 
d, , 
ФА i JÉ ffi а Qa=arcsin ——, ў# а=22°-25° 
2 
蜗杆 包围 蜗轮 齿 数 2 按 表 14-57 选取 
蜗杆 工作 半角 е, а 
工作 起 始 角 Фо Фо= 0-0, 
Ш б b, b,=(0.9-1)d, 
Т.Е Ж b, бі -4;віпе, 
Ма FF ER БОРЯ IJ JP] 415 96 BE 8 бет, 
l FF B X 8 Dh [Й] ЕГ {= almax алш.-2Га- //,і-(0.51,): 1 
I FF B K W ҖЫ [А Er ЙЕ dawa алша =2[а- ,/ "2 -(0.51,, )21 
АРТА АДА 7H2 гиз = 0. 554 
d, 
cos( Q+A ) 一 cosa 
2a 1 
В =arctan - 
В- arctan( К, tanycosa) агл) пт 1 
母 平面 倾斜 角 В 当 i>20 时 ,Ki=1 Еи 
中 š 
当 is20 时 ,K = ( 1. 4-0. 024) 式 中 4 值 如 下 : 
і <10 10-30 >30 
А 49 6% 89 
蜗轮 齿 距 ú pa = Tm, 
蜗轮 节 圆 齿 厚 52 s2 =0. 55р; 
КЕШ А 
я FF T li| луі 51 51 =р›—5›—/Һ 
ЯН 分 度 А йг W JE $11 Snl =S1COSY 
Ёё ДЕ ИНЕ ПЫ ЕЕ ы sa =sacosy 
2 _ _ 51 
ЕЕ ІН h. һ-һ,-0. за (онат 1 | 
аҙ 
ад, = і 52 
蜗轮 弦 齿 高 h. һ,.-һ,%0.54,| 1-совагсвіп ; 
2 d, 
蜗杆 齿 入 口 修 缘 值 Ау, 
蜗杆 路 入 口 修 缘 长 度 Дег 
Та h 1 1 Z (Ë Дус 
ШЕШЕ ЖС ЛЕ Аес 
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14. 4. 3.2 平面 二 次 包 络 环 面 蜗 杆 传 动 

(1) 蜗杆 与 蜗轮 的 齿 面 形成 ША (或 斜 齿 ) 
平面 齿轮 作为 产 形 轮 ， 采 用 第 一 次 包 络 过 程 创 成 蜗杆 
齿 面 。 以 创 成 的 环 面 蜗 杆 为 刀具 ， 采 用 和 第 一 次 包 络 
相同 的 中 心 距 、 传 动 比 、 轴 交角 ， 刀具 和 蜗轮 毛坯 作 
机 床 哮 合 运动 ， 创 成 出 蜗轮 ， 这 种 蜗杆 深 刀 展 成 蜗轮 
的 过 程 称 “原始 型 ”第 二 次 包 络 。 若 第 二 次 包 络 过 
程 所 采用 的 机 床 中 心 距 、 传 动 比 、 轴 交角 和 第 一 次 包 
络 所 采用 的 机 床 中 心 距 、 传 动 比 、 轴 交角 至 少 有 一 项 
不 同 ， 则 称 “ 修 正 型 ”第 二 次 包 络 。 
平面 齿轮 第 一 次 包 络 创 成 的 环 面 蜗杆 与 第 二 次 包 
络 创 成 的 蜗轮 所 组 成 的 环 面 蜗杆 传动 称 平面 二 次 包 络 
环 面 蜗杆 。 

(2) 平面 二 次 包 络 蜗轮 的 齿 面 结构 “原始 型 ” 
二 次 包 络 蜗轮 齿 面 由 交 线 се 分 成 两 部 分 ， 如 
图 14-43 所 示 。 



































































































































ЖНАНН (ІНІН) АЫ! 平面 ) 


























14-43 “原始 型 ”二 次 包 络 蜗轮 齿 面 
蜗轮 齿 面 上 ， 一 部 分 是 平面 齿 面 ， 与 平面 产 形 齿 





轮 的 齿 面 相同 ， 称 旧 齿 面部 分 ; 另 一 部 分 齿 面 是 曲 齿 
面 ， 是 环 面 蜗 杆 螺 旋 面 的 新 包 络 面 ， 称 新 齿 面 部 分 。 
“原始 型 ”平面 二 次 包 络 环 面 蜗 杆 传 动 瞬时 接触 
线 有 两 条 ， 一 条 在 旧 齿 面部 分 ， 呈 直线 形 ; 男 一 条 在 
新 齿 面 部 分 ， 时 曲 线形 。 两 条 瞬时 接触 线 在 冰 线 相遇 
有 光滑 连接 在 一 起 ， 如 图 14-43 所 示 。 在 设计 “原始 
”平面 二 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 时 ， 应 尽量 使 养 线 
们 在 中 间 平 面 附 近 。 

“修正 型 ”与 “原始 型 ” 相 比 ， 蜗 轮 齿 面 结构 和 
接触 线形 状 都 有 所 不 同 。 在 “修正 型 ”的 蜗轮 齿 面 
Б, 19 (РЕН) 不 再 存在 ， 只 留 下 新 齿 面 。 
亦 即 整个 蜗轮 轮 齿 具 面 都 成 了 曲线 。 瞬 时 接触 线 已 由 
两 条 变 成 了 一 条 ， 如 图 14-44 所 示 。 

(3) 平面 二 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 的 主要 特点 Ж 
面 二 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 除 具 有 环 面 蜗杆 传动 的 共有 
哮 合 特点 外 ， 与 直 廓 环 面 蜗杆 传动 相 比 有 如 下 特性 . 
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1) 蜗杆 具有 良好 的 磨 齿 工艺 ， 可 获得 高 精度 硬 
0781, 
2) 安装 工艺 良好 ， 上 项 面 路 合 区 有 明显 扩大 。 
















14-44 “修正 型 ”平面 二 次 
包 络 蜗轮 齿 面 

3) 接触 线形 状 有 较 大 改善 ， 极 有 利于 动 压 油膜 
形成 。 

4)“ 修 正 型 ”平面 二 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 ， 具 
有 更 多 的 优越 性 ， 瞬 时 接触 线 虽 仅 有 一 条 ， 但 长 度 增 
Ж, Ж ЕЭ Ж з) ЖҮН ЁЛ, ЖАПЕ ЧЕ 
率 半 径 也 有 明显 增 大 ， 工 艺 性 也 有 所 改善 ， 其 设计 更 
具有 大 的 灵活 性 。 

故 采用 平面 二 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 ， 比 采用 平面 
一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 多 ,采用 “修正 型 ”平面 二 
次 包 络 环 面 蜗杆 传动 比 采 用 “原始 型 ”平面 二 次 包 
络 环 面 蜗杆 传动 多 。 
14. 4. 3. 3 平面 包 络 环 面 蜗杆 传动 的 几何 尺寸 计算 
平面 包 络 环 面 蜗杆 传动 的 设计 是 在 已 知 中 心 
Ша (ML K 14-58) (Іі, ( L 14-59) 的 条 
件 下 进行 的 、 非 标 设计 w 推荐 值 列 于 表 14-56 中 。 
设计 以 蜗杆 喉 部 直径 4, 为 基本 参数 。 蜗 杆 包 容 齿 
Ж 2 及 非 标 设 计 推 荐 的 齿 数 分 别 列 于 表 14-57, Ж 
14-55 中 。 

斜 齿 平面 包 络 环 面 蜗杆 传动 ，B 角 对 传动 性 能 影 
响 较 大 ， 一 般 可 按 表 14-61 中 列 入 的 方法 确定 ， 重 要 
场合 应 通过 哮 合 性 能 分 析 计 算 来 确定 。 
平面 包 络 环 面 蜗杆 传动 的 几何 计算 见 表 14-61, 
几何 尺寸 及 路 合 尺 寸 如 图 14-45 所 示 。 
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14-45 几何 尺寸 关系 图 
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14.4.3.4 


渐 开 线 包 络 环 面 蜗杆 传动 


ШЕИ (ЯНА) 渐 开 线 圆 柱 齿轮 作为 产 形 轮 ， 


按照 既 
合 ， 渐 


定 的 传动 比 和 中 心 距 ， 














蜗杆 与 
传动 ， 
蜗杆 伟 

浙 





“修正 型 ” 





ШІ 























同样 可 


动 。 





与 蜗杆 毛坯 作 机 床 路 





开 线 圆柱 齿轮 的 包 络 面 即 蜗杆 螺旋 面 。 创 成 的 
渐 开 线 圆柱 齿轮 组 成 渐 开 线 一 次 包 络 环 面 蜗杆 
则 第 二 次 包 络 组 成 渐 开 线 二 次 包 络 环 面 

















<s 








开 线 包 络 环 面 蜗杆 传动 同样 有 “原始 型 ”和 


开 线 圆柱 齿轮 可 得 到 很 高 的 精度 ， 所 以 渐 开 线 











一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 可 获得 很 高 的 传动 精度 ， 适 用 


于 分 度 蜗杆 副 。 蜗 杆 磨 前 比较 








困难 ， 蜗 杆 滚 刀 精度 难 


实现 ， 二 次 包 络 蜗轮 不 易 实现 较 高 精度 ， 所 以 渐 开 线 
二 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 目前 尚 难 推广 





渐 开 线 包 络 环 面 蜗杆 传动 




















4 有 很 











较 高 的 传动 效率 ， 是 有 较 大 发 展 前 景 


形式 。 


在 设计 渐 开 线 包 络 环 面 蜗杆 传动 
mo 为 标准 模 数 ， 渐 开 线 


般 不 采用 “ 修 














齿轮 (作为) 


但 要 防止 齿 顶 变 尖 ,影响 刀具 








а, 也 不 宜 过 小 。 








渐 开 线 包 络 环 面 蜗杆 传动 的 几何 计算 见 表 





14-62, 














正 型 "; 采用 
区 轮 或 蜗轮 ) 需要 采用 较 大 的 正 变 位 ， 


ар, 
































应 用 。 
大 的 承载 能 力 和 
的 新 型 蜗杆 传动 


时 ， 应 说 明 : 一 

















蜗杆 分 圆 直径 

































































Ж 14-62 渐 开 线 包 络 环 面 蜗杆 传动 几何 计算 
计算 实例 计算 实例 
序号 名 称 代号 计算 公式 及 说明 е ! 
(标准 型 ) | (修正 型 ) 
示 
图 
1 中 心 距 a 120 120 
2 | { 42 42 
3 | 蜗杆 头 数 21 2, 1 1 
按 传动 比 i= 一 的 要 求 确定 
4 | 蜗轮 齿 数 2 42 42 
5 | 初 选 蜗杆 喉 部 计算 圆 直径 | di 参考 下 廓 环 面 蜗杆 传动 初 选 45 45 
(Т) 标准 型 传动 у= г; 
(П) 修正 型 按 下 表 选 取 
6 | 工具 齿轮 假想 齿 数 2, 42 42 
2; =32 33-45 45-55 55-85 
2-24 安之 2-4 4-6 6-8 








































































































































































































. 1592. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
. 计算 实例 计算 实例 
序号 名 称 代号 计 算 公式 及 说 B ы 
(标准 型 ) (修正 型 ) 
2, 
7 加 工 蜗杆 时 传动 比 бо m 42 45 
21 
п н (Т) 标准 型 传动 cu =a 
8 Il TL ha FF BJ МВ a 120 129 
° (H) 修正 型 传动 oj=(1.05-1.1)a( 初 选 ) 
2а-а, 
9 | 工具 齿轮 端面 模 数 ( 初 值 ) т, m, = 
20 
10 工具 齿轮 法 向 模 数 m, 根据 т, 考虑 z, 值 , 往 小 圆 整 成 标准 值 4.5 4.5 
11 工具 齿轮 法 向 压力 角 о, 取 标 准 值 20° 20。 20。 
蜗杆 喉 部 计算 直径 处 za di 
12 КЕ ТӨРДЕЙ Уа У мах =arctan —— 6932743” 69407118” 
螺旋 导 程 角 ( 参考 值 ) 1041 
13 工具 齿轮 分 度 圆 螺旋 角 Bo。 | 参考 y,,, 的 值 ,考虑 蜗杆 点 顶 变 尖 等 因素 ,计算 或 选 定 8° 8° 
14 工具 齿轮 螺旋 方向 设计 要 求 确定 右 旋 右 旋 
m 
15 工具 齿轮 端面 模 数 тю mio = x 与 m! 相 差 太 大 时 调整 m， 4. 5357 4.5357 
сов) 0 
16 工具 齿轮 分 度 圆 直径 do а= то, 190. 4994 204. 1065 
17 变 位 系数 ER 初 选 x, =0.8~1.2, 进 行 齿 顶 变 尖 验算 后 确定 0.8 1.0 
18 齿 顶 高 系数 h: h* =0.8( 也 可 取 1.0) 0.8 0.8 
19 齿 根 高 系数 hr hr =1.1 1.1 1.1 
20 ТИШ ЖЖ є* с" =hr -h' 0.3 0.3 
21 Т.А Т А ЕЕ do do=dot2(h/ +x, )m, 204. 8994 220. 3065 
22 工具 齿轮 齿 根 圆 直径 do do =do+2(x, -hr )m, 187. 7994 203. 2065 
23 工具 齿轮 计算 圆 直径 а, ф-ау%2х,т, 197. 6994 213. 1065 
š do 
24 | 包 络 蜗杆 齿 顶 圆 弧 半 径 | Rs a= te" m, 95.2497 102. 9532 
ж da 
25 | 包 络 蜗杆 齿 根 圆 弧 半径 | Rn Ri =——+te” m, 103. 7997 111. 5032 
(Т) 标准 型 传动 co =a 
26 加 工 蜗 杆 中 心路 а 1 120 129. 053 
(H) 修正 型 传动 a= (didi) 
27 蜗杆 喉 部 根 圆 直 径 di dn =2(ao-Ri ) 必 要 时 调整 di НИН 32.4 35.1 
28 蜗杆 哈 部 顶 圆 直径 а, di1=2(a0-R,) 49.5 52.2 



























































































































































第 14 蜗杆 传动 1593. 
(2%) 
| u 计算 实例 计算 实例 
序号 名 称 代号 计 算 公式 及 说 H ЕЕ 
(标准 型 ) (修正 型 ) 
29 蜗杆 喉 部 分 度 圆 直径 d, d, =d.,-2h, ` т, 42.3 45 
m" ін үй (апа, 
30 | 工具 齿轮 端面 压力 角 о, Бы тет 2021051” | 2021051” 
Соз) 
31 工具 齿轮 基 圆 直径 а, d, = 4 сова, 178. 8043 191. 5866 
32 | 蜗轮 分 度 圆 直径 d, d,=2a-d, 197. 6994 195 
(Т) 标准 型 传动 d = do 
33 | 蜗轮 齿 顶 圆 直径 do 204. 899 202.2 
(H) 修正 型 传动 du =2a-(dna+2c т.) 
(Т) do=dao( 标 准 型 ) 
34 | I ЕНІ Er £ 4, | й 187. 799 185.1 
(H) do=2c-(d +2c т.) (修正 型 ) 
35 | 蜗轮 齿 宽 b b=(0.6-0.8)d, 35 35 
员 杆 理论 包 角 之 半 ( 最 d, 
36 у Ш, = arccos — 25915715” 25958715” 
大 ) d 
37 | 蜗杆 工作 包 角 之 半 Ф, Ф„ fE 20° ~ 30° 0 ВЯ рУ js у Z Ey 22° 22° 
ИЕЛЕН 2%, 
38 工作 包容 齿 数 2 z'=—— 3 5 
360% 
39 员 杆 工作 螺旋 宽度 b, 0, =düsine, 70.06 73. 048 
< 
до | 蜗杆 端 部 根 径 den Ж “| 46. 06 47. 403 
2 
41 | 蜗杆 端 部 外 径 d We ae ш-(5| i 64. 48 65. 593 
“12 
按 下 表 选 取 
42 | 齿 侧 间隙 f, a 80-180 180-300 300-600 0.35 0. 35 
J 0.15-0.50 0.3-0.80 0.6-1.5 











14.4.4 环 面 蜗杆 传动 的 强度 计算 
环 面 蜗杆 传动 所 | 

















材料 、 热 处 理工 艺 与 圆柱 蜗杆 




















传动 基本 相同 ， 以 环 面 蜗杆 咽喉 平面 为 计算 平面 

















环 面 蜗杆 传动 的 中 间 平 面 内 ， 











传动 完全 相同 。 实 践 证 明 ， 环 面 蜗杆 传动 的 








， 在 





其 受 力 分 析 与 圆柱 蜗杆 





员 杆 强 度 


高 于 蜗轮 强度 ,蜗轮 的 轮 齿 抗 弯 强度 高 于 轮 齿 的 具 面 
强度 ， 环 面 蜗杆 传动 的 主要 失效 形式 是 齿 面 胺 合 磨 











损 、 磨 粒 磨 损 和 齿 面 疲劳 点 蚀 磨 损 等 。 到 目前 为 止 ， 


尚 没有 完整 可 靠 的 强度 设计 计算 方法 ， 





1 











] 图 表 法 




















或 借助 国外 的 功率 表 进 行 校 核 计算 和 选用 














? 





不 面 蜗杆 传动 的 种 类 繁多 ， 不 同 的 3 





不 面 


° 





员 杆 传动 














有 不 同 的 承载 能 
УК ТА) 
后 者 高 于 前 者 ), 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传 
种 。 其 强度 计算 通常 按 输入 功率 用 



































， 现 分 成 两 种 进行 处 到 


员 杆 传动 与 二 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 相近 (实际 


Айж. ЕШ 


Ë, Бе 


动 归 为 另 一 




















环 面 蜗杆 传动 与 二 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 用 图 14-46 查 


























取 ， 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 用 图 14-47 查 取 。 查 得 的 
输入 功率 为 许 用 值 ， 实 际 传递 功率 应 小 于 或 等 于 查 得 
的 功率 : 


Р, s< [Р|] 











当 蜗 杆 副 的 使 用 











和 制造 精度 、 选 用 材料 等 与 许 























功率 图 制订 条 件 不 相符 时 ， 应 给 予 修正 ， 修 正 系数 为 


天 ， 则 
К=К,К,К,К, 





(14-32) 


于 是 ， 若 蜗杆 轴 输 入 功率 为 P ， 则 计算 功率 为 


P, P, 
Р.--------- 
° K КК,К,К, 
式 中 





LP] 


KK 一 一 传动 类 型 系数 ， 见 表 14-63, 


(14-33) 


K, 一 一 工作 情况 系数 ， 见 表 14-63; 
K; 一 一 加 工 质 量 系 数 ， 见 表 14-63; 
KK 一 一 蜗轮 材料 系数 ， 见 表 14-63。 
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机 械 设 计 师 手册 (上册 ) 





许 用 功率 P /k W 


传动 比 i 





NS 让 
ыы < J а р е ре саро ои ЕЕ 
ККМ ИЕ БИ ИШ Бен Бан ИШ нен тен кн нн 
NNN SSC Н БЕЗІ БЕНИ Бе 

MN ШЕ ЕНЕ ШЕ 




















25 — чало С “ча 
К ваа хх {= 





х Қ часа ча ча. ы. В. чел халал пенен 











Pa Ж Ж KN ҚҚ 
ШЕШТІ а w A sS SSS 
ЕЕЕ NAN SNF SSS 
ар N SSS Š SS 
азыра | Бөлек ық SNSNSS 


LIN NI NN 
ШШ ишет | | | | [ММ АҚЫ 


1 [spam вины, М МХМ 





2 蜗杆 上 而 硬度 286-231HBW 或 32-38HRC| LL [|\Х N NS N NJ 





„| [| 3580, ёт — 1-Х ХХА 


4, кн нца кт x ЛЕ ШЕЕ ЫЕ ШЕ о аналы 


ЛЕГЕН ШЕ МАМ 


АҒАР АА ТАРАУ ZZ Cy Z| Z Z  ⁄ ZJ 
Z Z Z Z Z Z Z Z Z Z Z Z Z УАТ АР БЕРЕ Z > ЕРТ 














SSE 
1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 1250 100 80 
1400 1120 900 710 560 450 360 280 





中 心 距 a/mm 


图 14-46 许 用 功率 图 





许 用 功率 Pi/kW 
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s D UE F PE ЕЕЕ ы аа а-а-а 
600 Н (пі-1200г/піп, і-10) 一 一 一 一 本 
500 а 1= ЕМЕН БЕНЕН ПЕЕ ВРЕ БЕРДЕН БАБА ВИЕ П Д ЕРІ 
200Ң Еа (Пі-100г/тіп, і-10) F L l а L БЕНЕН ШИН j OP ЕН 
бере ішін L | | | ШИН jJ | у | | | 
200| K s E K U ЖИН ИЕ НЕ Ен Ен не Бенин 
ізо АА СЕСЕ 
о ЗА ЕЕЕ ЕФ 


== X Бра пша 下 一 一 十 一 十 一 二 一 上 一 二 一 一 
во Н ——— 








—— 


ы, КЗ s SS 2-12. 
50 ББК 


154 м. СЕСКЕ 
| — LU УММ 
























































8 — қоған, Эх ААА НА А АЛЫ Ы чл. ч БН ----І--і---І-І-:. 
人 人 = eS Қ ЕЕ. 
Š рүү S S “УКУ ——s 
т-ны mm ran | 
2 Цт-100г/тіп  200|300 з САЗ 
Т II L N KN ҸЕ 
ЕА 
0.8 和 一 一 Si == 
0.6 H— [ | | T | j| j БЕНЕН ИЕН БЕНЕН NANN NNN AL NSSI 
0.5 NT 
04 БЕНЕН БЕНЕН | г Í| | | UN NARA 
=: кишш шишиши шш SS 
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图 14-47 平面 一 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 许 用 功率 线 图 
注 : 1. 蜗杆 齿 面 硬度 269~341HBW， 蜗 轮 齿 面 硬 度 130~210HBW。 
2. 当 &a 较 大 、i 较 小 时 或 a 较 小 、i 较 大 时 ，[P1] 可 在 虚线 范围 内 适当 提高 


表 14-63 ”系数 K,. К, К,, K, 






























































К, К, К, К, 
S m i OPE 1.0 _ 4 ы 7 级 精度 为 1.0 2. 1.0 
озере | ” ЗЕТЕ sh 时 ,有 冲击 | 0.8 е ИЙИНЕ | 
昼夜 连续 工作 ,有 冲击 载荷 | 0.7 ZCuA110Fe3 
Е 一 次 包 络 环 面 蜗杆 КЕЛ K.L. 工作 (如 每 2h 工作 15 ЖЕЗ О 1. 0.8 
间断 工作 ,有 冲击 载荷 1. 06 HT150,HT200 0.5 
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Б ЖШ Т, ЧЗ EE TF A : 
已 知 ТУГЫ ЖЫП 7 转化 为 成 忆 然后 再 
步骤 处 理 : 





























按 前 述 














T,n, 
9.55 x 104,7 
ЖШ n, 输入 轴 转 速 (r/min); 

也 一 一 输出 轴 转 矩 (№. mm); 

1\2 传动 比 2,/21; 

7 一 一 传动 效率 按 图 14-48 查 取 。 


Р, ( 14-34) 
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14-48 ЖЕЛЕ 


14.4.5 环 面 蜗杆 传动 精度 


14. 4.5.1 直 廓 环 面 蜗杆 传动 精度 

本 精度 适用 于 轴 交 角 为 90°、 
1250mm 的 动力 直 廊 环 面 蜗杆 传动 。 

(1) 精度 等 级 _ 直 廓 环 面 蜗杆 、 蜗 轮 和 蜗杆 传动 
共 分 6、7、8 三 个 精度 等 级 ，6 级 最 高 ，8 级 最 低 ; 
按照 公差 的 特性 对 传动 性 能 的 主要 保证 作用 ,将 公差 
分 为 三 个 公差 组 ， 
第 [ 公差 组 
蜗杆 :一 一 
蜗轮 : F... F 

















中 心 距 为 80 ~ 

































































Е 


蜗杆 副 F. 


第 下 公差 组 
蜗杆 : f, fas Лх» ах f, 








ҒЫ. ЯН, /,, fs. fa. fo 

根据 使 用 要 求 不 同 ， 允 许 各 公差 组 选用 不 同 的 公 
差 等 级 组 合 ,但 在 同一 公差 组 中 ， 各 项 公差 与 极限 偏 
差 应 保持 相同 的 精度 等 级 。 

蜗杆 和 配对 蜗轮 的 精度 等 级 一 般 取 成 相同 ， 也 允 
许 取 成 不 相同 。 对 有 特殊 要 求 的 蜗杆 传动 ， 除 F. /. 
项 目 外 ， 其 蜗杆 、 蜗 轮 左右 齿 面 的 精度 等 级 也 可 取 成 
不 相同 。 

(2) 蜗杆 、 蜗 轮 的 检验 与 公差 根据 蜗杆 传动 的 
工作 要 求 和 生产 规模 ， 在 各 公差 组 中 选 定 一 个 检验 组 
来 评定 和 验收 蜗杆 、 蜗 轮 的 精度 。 当 检验 组 中 有 两 项 
或 两 项 以 上 的 误差 时 ， 应 以 检验 组 中 最 低 的 一 项 精度 
来 评定 蜗杆 、 蜗 轮 的 精度 等 级 。 

第 I 公差 组 的 检验 组 : 

蜗轮 : АҒ,, АҒ, 

第 了 公差 组 的 检验 组 : 
蜗杆 : АЛ АЛ. (用 于 单 头 蜗杆 
А/, (用 于 多 头 蜗 杆 ) 
Алы. Ақа. АЛ 
Ау, Аль 

蜗轮 : А/, 

第 王公 差 组 的 检验 组 : 

ШАЛ 

蜗轮 : Ау 

当 蜗杆 副 的 接触 斑点 有 要 求 时 ， 蜗 轮 的 齿 形 误差 
A 户 可 不 进行 检验 。 

蜗杆 、 蜗 轮 的 公差 及 极限 偏差 见 表 14-64。 蜗 杆 
副 的 公差 及 极限 偏差 见 表 14-65。 

(3) 齿 坏 要求 ”加 工 蜗 杆 时 ,刀具 的 主 基 
半径 对 蜗杆 精度 有 较 大 影响 ， 因 此 ， 应 对 主妇 
半径 公差 作 合理 的 控制 。 主 基 同 半径 公差 值 见 
14-66. 

蜗杆 、 蜗 轮 在 加 工 、 检 验 和 安装 时 的 径 向 、 
轴 向 基准 面 应 尽 可 能 一 致 ， 并 应 在 相应 的 零件 工 
作 图 上 标注 。 齿 坯 公差 包括 蜗杆 、 蜗 轮轴 了 和 孔 的 尺 
寸 、 形 状 和 位 置 公差 ， 以 及 基准 面 的 跳动 。 各 项 
公差 值 见 表 14-67。 
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第 14 章 蜗杆 传动 . 1597. 
Ж 14-4 蜗杆、 蜗轮 的 公差 及 极限 偏差 (单位 : km) 
Ф 心 距 Zmm 
80~160 >160~315 >315-630 >630-1250 
序号 名 称 代号 
精 度 等 级 
6 7 8 6 7 8 6 7 8 6 7 8 
1 | 蜗杆 螺旋 线 公 差 fi 34 51 68 51 68 85 68 | 102 | 119 | 127 | 153 | 187 
2 | 蜗杆 一 转 螺旋 线 公 差 Á, 15 22 | 30 | 21 3 | 37 30 | 45 53 | 45 60 | 68 
蜗杆 分 25/2, ЕЖ 20 | 30 | 40 | 28 | 40 | 50 | 40 | 60 | 70 60 | 80 |90 
{ 度 误 差 г/т | 天 整数 м 25 37 50 35 50 62 50 75 87 75 | 100 | 112 
4 | 蜗杆 圆周 具 距 极限 偏差 Jf | *10 | =15 | +20 | +14 | +20 | +25 | +20 | +30 | +35 | +30 | +40 | +45 
5 | 蜗杆 圆周 齿 距 累 积 公差 fa. | 20 | 30 | 40 | 30 | 40 | 50 | 40 6 7 | 75 90 [110 
6 | ТИДЭ: fa 14 22 32 19 28 40 25 36 53 36 53 | 75 
7 | 蜗杆 径 向 圆 跳动 公差 £ 10 15 25 15 20 30 20 25 35 25 35 | 50 
8 | 蜗杆 法 向 弦 齿 厚 上 极限 偏差 | Es 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
шыны КЩ ХЕ 35 50 | 75 60 | 100 |150 | 90 |140 | 200 |140 | 200 |250 
”| 厚 下 极限 偏 关 шар 转 i 70 | 100 | 150 | 120 | 200 300 | 180 | 200 | 400 | 280 | 350 | 450 
10 | 蜗轮 齿 距 累积 公差 F, | 67 | 90 | 125 | 90 | 135 | 202 | 135 | 180 247 | 180 | 270 |360 
11 | 蜗轮 齿 圈 径 向 圆 跳动 公差 F | 40 | 56 | 71 50 | 71 90 63 90 | 112 | 80 |112 |140 
12 | 蜗轮 齿 距 极限 偏差 +a | 15 | 20 | 25 | 20 | 30 4 | 30 | 40 5 | 40 6 |80 
ІЗ | 蜗轮 齿 形 公差 fo 14 | 22 | 32 19 | 28 | 40 25 36 53 36 53 | 75 
14 | А ИНЕ АРЫ ЕЛИН: | Е, 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
15 | АРЫН АА КИН | Es, | 75 | 100 | 150 | 100 | 150 | 200 | 150 200 280 | 220 |300 | 400 
Ж 14-65 蜗杆 副 的 公差 及 极限 偏差 (单位 : ыш) 
中 心 距 /mm 
序 80~160 >160~315 >315~630 >630- 1250 
Е Ж 代号 
5 Ж Ж 等 级 
6 7 8 6 7 8 6 7 8 6 7 8 
1 | 蜗杆 副 的 切 向 综合 公差 Е. | 63 90 | 125 | 80 | 112 | 160 | 100 | 140 | 200 | 140 200 | 280 
2 | 蜗杆 副 的 一 齿 切 向 综合 公差 | Л 18 27 35 27 35 | 45 35 55 63 67 80 100 
%20 | +25 | +60 | 430 | +50 | +100! +45 | +75 | +120 | +65 | +100 | +150 
3 | 蜗杆 副 的 中 心 距 极限 偏差 Л 
-10 | -15 | -30 | -20 | -30 | -50 -25 | -45 | -75 | -35 | -60 | -100 
4 | WF BI ñ Ba ЕЕ [Ë] ЁТ {и 25 Да +15 | +20 | +25 | +25 | +40 | +50 | +40 | +60 | +80 | +65 | +90 | +120 
5 | 蜗杆 副 的 蜗轮 中 间 平 面 偏差 Т +30 | +50 | +75 | +60 | +100 | >150 | +100 | +150 | +220 | +150 | +200 | +300 
6 | 蜗杆 副 的 轴 交 角 极 限 偏差 fs +15 | +20 | +30 | +20 | +30 | +45 | +30 | +45 | +65 | +40 | +60 | +80 
7 | 蜗杆 副 的 圆周 侧 院 j 250 380 530 750 
8 | 蜗杆 副 的 最 小 圆周 侧 际 Justa 95 130 190 250 
ЕТЕ аА ЕСС Е 
10| 蜗杆 齿 面 接触 斑点 ( %) А неше анына Ен. т 
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Ж 14-6 ” 主 基 圆 半径 误差 的 定义 和 公差 




































































































































































































































































名 称 代 = 定 义 
主 基 圆 半径 误 郑 Ал 加 工 蜗杆 时 ,刀具 主 基 圆 半径 的 实际 值 与 公称 值 
2.35 
+f 
中 心 距 /mm 
80~160 >160~315 >315~630 >630~1 250 
名 称 代 号 
精 度 等 级 
6 7 8 6 7 8 6 7 8 6 7 8 
主 基 圆 半 径 公 差 fp/ hm 20 | 30 | 45 25 4 | 60 | 35 55 80 | 50 80 120 
表 14-67 蜗杆、 蜗轮 齿 坯 公 差 (单位 : um) 
中 心 距 /mm 
80~ 160 >160~315 >315~630 >630~ 1250 
序号 名 称 
精 度 等 级 
61718161718|)61|71|81|617 8 
1 员 杆 叭 部 直径 公差 һ7 | hg h9 | h7 | Һ8 h9 |h7 |h8 | Һ9 | Һ7 | Һ8 | 19 
2 员 杆 基准 轴 颈 径 向 圆 跳动 公差 12 15 | 30 | 15 | 20 | 35 | 20 | 27 | 48 | 25 | 35 | 55 
3 员 杆 两 定位 端面 圆 跳动 公差 12 |15 | 20 |17 | 20 | 25 | 22 | 25 | зо | 27 | 30 | 35 
4 员 杆 喉 部 径 向 圆 跳动 公差 15 | 20 | 25 | 20 | 25 | 27 | 27 | 35 | 45 | 35 | 45 | 60 
5 员 杆 基准 端面 圆 跳动 公差 15 | 20 | 30 | 20 | 30 | 40 | 30 | 45 | 60 | 40 | 60 | 80 
6 员 轮 齿 环 外 径 与 轴 孔 的 同 轴 度 公差 15 | 20 | 30 | 20 | 35 | 50 | 25 | 40 | 60 | 40 | 60 | 80 
7 员 轮 喉 部 直径 公差 һ7 | hg h9 | h7 h%& h9 |h7 |h8 | Һ9 |h7 | Һ8 | 19 
14.4.5.2 平面 二 次 包 络 环 面 蜗杆 传动 精度 (摘自 差 特 性 对 传动 性 能 的 主要 保证 作用 ， 将 蜗杆 、 蜗 轮 和 
СВ/Т 16445--1996) 蜗杆 副 的 公差 (或 极限 偏差 ) 分 成 三 个 公差 组 : 
本 标准 规定 了 平面 二 次 包 络 环 面 蜗杆 、 蜗 轮 第 工 公 差 组 
及 其 蜗杆 副 的 误差 定义 、 代 号 、 精 度 等 级 、 齿 坯 й F: F. 
要 求 、 检 验 与 公差 和 图 样 标 注 。 适 用 于 轴 交 角 > = іш 轮 : F, Pa 
90。， 中 心 距 为 0~ 1250mm 的 平面 二 次 包 络 环 面 蜗 ЯҒЫ, Ж, 
杆 副 。 ЖП Z 22 #H 
(1) 定义 及 代号 蜗杆、 蜗轮 误 差 的 定义 及 代号 a FF: fa fa a 
见 表 14-68; 蜗杆 副 误差 的 定义 及 代号 见 表 14-69, Іі 306: /o 
(2) 精度 等 级 ”本 标准 根据 使 用 要 求 ， 对 蜗杆 、 ЛА]: 7, 
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蜗轮 及 蜗杆 副 规 定 了 6、7 及 8 三 个 精度 等 级 。 按 公 
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Ю fF: 一 一 
іш 4: 一 一 
蜗杆 副 : 接触 斑点 ， /,, fa. fo. fy 














对 蜗杆 副 的 中 心 距 偏差 六 ， 喉 平面 偏差 Af,、 
Дуна ФЕ AN ， 一 齿 切 向 综合 误差 Af,， 当 



































根据 使 用 要 求 不 同 ， 允 许 各 公差 组 选用 















































度 等 级 组 合 ， 但 在 同一 公差 组 中 ， 各 项 公差 与 极限 偏 
差 应 保持 相同 的 精度 等 级 。 

蜗杆 和 配对 蜗轮 的 精度 等 级 一 般 取 成 相同 ， 也 允 
许 取 成 不 相同 。 

(3) 蜗杆 、 蜗 轮 及 蜗杆 副 的 检验 

1) 蜗杆 的 检验 :7,1、4 ЕИ, АЕ. Ја 
(用 于 多 头 蜗杆 ) Ду 根据 用 户 要 求 进行 检测 。 蜗 杆 
的 各 项 公差 及 极限 偏差 见 表 14-70。 

2) 蜗轮 的 检验 : 7,,、4 为 每 件 必 测 ，AF,,、 
Af,,、AF, 根 据 用 户 要 求 进行 检测 。 蜗 轮 的 各 项 公差 
及 极限 偏差 见 表 14-71。 

3) 蜗杆 副 的 检验 : 对 蜗杆 副 的 接触 斑点 和 此 
的 检验 ， 当 减速 器 整 机 出 厂 时 ， 每 台 必须 检测 。 若 蜗 
杆 副 为 成 品 出 厂 时 ， 人 允许 按 10% ~30% 的 比率 进行 抽 
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用 户 有 特殊 要 求 时 进行 检测 ; 切 向 综合 误差 АК, 
不 同 的 精 只 在 精度 为 6 级 ,用户 又 提出 要 求 时 进行 检测 。 蜗 杆 
副 的 各 项 公差 值 及 极限 偏差 值 见 表 14-72。 























4) 蜗杆 传动 的 侧 隙 规定 : 本 标准 根据 用 户 使 
要 求 将 侧 际 分 为 标准 保证 侧 际 7 和 最 小 保证 侧 际 地; 。 
/为 一 般 传动 中 应 保证 的 侧 际 ,ji;, 用 于 要 求 侧 隙 尽 可 
能 小 ， 而 又 不 致 卡 死 的 场合 。 对 特殊 要 求 ， 允 许 在 设 































































































计 中 具体 确定 。j、 i 与 精度 无 关 。 具 体 数 值 见 表 
14-72, 
Jy FF BJ А Л ИТ HH 9 ЖЕТЕ [8] 9% ЛЕ БЕ ЖЖ 

















证 ， 即 上 极限 偏差 为 Е =jcosa (1 ju сова), Z 2 
Ж Т; ЯҒ, АРЫНЫ АНЫН PB 48252 E. = 
0, 下 偏差 即 为 公差 E = T. 

(4) 齿 坯 要求 ”蜗杆 、 蜗 轮 在 加 工 、 检 验 和 安装 
时 的 径 向 、 轴 向 基准 面 应 尽 可 能 一 致 ， 并 应 在 相应 的 
零件 工作 图 上 标注 。 齿 坯 公差 包括 蜗杆 、 蜗 轮轴 孔 的 


























检 。 但 至 少 有 一 副 对 研 检查 (应 使 用 CT СТ, % 
ЖЖ). 




















尺寸 、 形 状 和 位 置 公 差 ， 以 及 基准 面 的 跳动 。 各 项 公 
差 值 见 表 14-73, 


Ж 14-68 ” 蜗杆、 蜗轮 误差 的 定义 及 代号 



















































































类 别 | 序号 名 称 代号 定 义 
ТЕЛІ АҒ, 
же 
ч J RBN 3; X 38 ЖЕЕ ТЕ BI И 
三 一 一 三 过 好 时 ,在 蜗杆 有 效 螺 纹 长 度 内 (不 包 
Рр Б 
ЖАО ТТГ ІС 
<< | 12 公称 距离 之 差 的 最 大 绝对 值 
蜗 “ар ЕИ 
蜗杆 圆周 齿 距 累积 公差 F. 
杆 
蜗杆 圆周 齿 距 偏差 Ah 
精 平面 测 头 
度 用 平面 测 头 绕 蜗 轮轴 线 作 圆 弧 测 
量 时 ,蜗杆 相 邻 此 面 间 的 实际 距离 
与 公称 距离 之 差 
上 极限 偏差 У 
ШАБАН 18 I ] 
ШЕШЕ кте К. 
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( 续 ) 
类 别 | 序号 ж Ж 代号 定 х 
蜗杆 分 度 误 关 Мал | 在 垂直 于 蜗杆 轴线 的 平面 内 , 昌 
3 杆 每 条 螺纹 的 等 分 性 误差 , БИК Р. 
蜗杆 分 度 公关 /| 面 上 计算 圆 的 弧 长 表示 
ҮТҮ М. 
x | 
2 在 蜗杆 轮 齿 的 工作 齿 宽 范围 内 
| Е i шы, 
ра ШІН F 9 3: А ЕЕ 0 Б 
£ 两 条 公称 螺旋 线 间 的 法 向 距离 
н 公称 螺旋 线 
ГҮ 
е 蜗杆 螺旋 线 公关 ja 
蜗杆 法 向 弦 齿 厚 偏差 АЕ, 
ж 
; НАТ ТАТ 
ЕЕЕ 
ШҮҮ Ë. 
蜗杆 法 向 弦 齿 厚 极限 偏差 з 
ОТА C m p ge ú 
шт АЗЕ Я 
АЛ АЕ, 
И Жа 
Ж 的 变动 量 ,在 蜗轮 中 间 平 面 测量 
轮 —hT сете 
146 8 А 46 АВЕ 3 Д 2 Е, 
к! ҮШҮҮ Т AP 
月 
Эси 
т АТТ Е, Но MN 
7 数 内 ,任意 两 个 同名 齿 侧面 实际 弧 
长 与 公称 弧 长 之 差 的 最 大 绝对 什 
蜗轮 齿 距 黑 积 公关 к 






























































Ж 14-69 蜗杆 副 误 差 的 定义 及 代号 

















第 14 章 蜗杆 传动 . 1601 . 
(8) 
序号 名 23 代号 定 义 
蜗轮 齿 距 偏差 Ала 
实际 齿 距 
公称 类 路 Ар ЕНЕМЕ, З ЕД 
称 齿 距 之 差 
用 相对 法 测量 时 ,公称 齿 距 是 指 
所 有 实际 齿 距 的 平均 值 
上 极限 偏差 +f 
只 轮 齿 距 极 限 偏差 | ü 
а инн бе 
蜗轮 法 向 弦 齿 厚 偏 差 АЕ, 
То 
е КЫ ИШ E 3: pp 22 18 JE 
< 与 公称 弦 齿 厚 之 差 
上 极限 偏差 =? 
蜗轮 法 向 弦 齿 厚 极限 偏差 

бада кате Ре 
蜗轮 齿 厚 公差 Т» 





























































































































序号 名 称 代号 定 x 
蜗杆 副 的 切 向 综合 误差 A 
一 对 蜗杆 副 ,在 其 标准 位 置 正确 
路 合 时 ,蜗轮 旋转 一 周 范围 内 ,实际 
转角 与 理论 转角 之 差 的 总 幅度 值 ， 
以 蜗轮 计算 圆 驳 长 计 
蜗杆 副 的 切 向 综合 公差 ғ, 
蜗轮 副 的 一 齿 切 向 综合 误差 Ағ, 安装 好 的 蜗杆 副 路 合 转动 时 ,在 
蜗轮 一 转 范围 内 多 次 重复 出 现 的 周 
期 性 转角 误差 的 最 大 幅度 值 , 以 蜗 
蜗轮 副 的 一 齿 切 向 综合 公差 У, 轮 计算 圆 弧 长 计 
蜗杆 副 的 中 心 距 偏差 Ау, 
装配 好 的 蜗杆 副 的 实际 中 心 距 与 
КЕНІШІ +f. 公称 中 心 距 之 差 
ЕРЕН: 
中 心 距 极 限 偏差 мез к 
ШКЕЖАТ Эё A/. 
四 、、。 上 极限 偏差 +fa 在 装配 好 的 蜗杆 副 中 ,蜗杆 和 蜗 
[ Вер тат Ж [E Їй 2 、 шй БОЛЕДІ 
тише 下 极限 偏差 Е 轮 的 喉 平 面 的 实际 位 置 与 各 自 公 称 
СИ 上 极限 偏差 +f 位 置 间 的 偏 移 量 
E: 蜂 平 面 极限 偏差 | 
员 轮 喉 平 面 极限 偏差 ыы b: 
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Ж 
ш 
> 
«о 


称 


Өч 


ХЕ. 


(Ж) 


义 





传动 中 





蜗杆 轴 心 线 的 焉 余 








оа Э 


Ж 


在 装配 好 的 蜗杆 副 中 ,蜗杆 和 蜗 
轮 的 轴 心 线 相交 角度 之 差 , 在 蜗杆 





宽 长 度 一 半 上 以 长 度 单位 测量 








蜗杆 齿 面 接触 斑点 








的 





装配 好 的 蜗杆 副 并 经 加 载运 转 
后 ,在 蜗杆 齿 面 与 蜗轮 齿 面 上 分 布 














2901 





比 计 算 确 定 


楼 触 斑点 的 大 小 按 接触 痕迹 的 百 


(1) 沿 齿 长 方向 一 一 接触 痕迹 的 











度 与 具 面 理论 长 度 之 比 的 百 分 


蜗杆 : (5%/051)Xx100% 
蜗轮 : (8/65)x100% 


(2) 沿 齿 高 方向 





按 蜗轮 接触 








Ж 
比 





迹 的 平均 高 度 hv 与 了 J 
的 百分比 数 
Bl ( h”/h') x100% 


- 作 高 度 h' 














蜗杆 副 的 侧 际 


圆周 侧 院 


法 向 侧 际 


Е: 在 计算 蜗杆 螺旋 面 理论 长 度 中 时 ， 应 将 不 完整 部 分 的 出 














和 入 口 及 人 





ГА 














Ж 14-70 蜗杆 的 公差 及 极限 偏差 








不 
工 


在 安装 好 的 蜗杆 副 上 
动 时 ,蜗轮 从 工作 齿 


P ,蜗杆 固定 
面 接触 到 非 











FE 齿 面 接触 所 转 过 的 











计算 圆 弧 长 





在 安装 好 的 蜗杆 副 吕 


FP, 蜗杆 和 蜗 


轮 的 工作 齿 面 接触 时 ,两 非 工 作 齿 








H 














面 间 的 最 小 距离 


处 的 修 缘 长 度 减 去 。 


(单位 : um) 





















































心 距 /mm 
序 280-160 >160- 315 >315 ~ 630 >630-1250 
К 名 称 代号 - 
77 Ж Ж 等 级 
6 7 8 6 7 8 6 了 8 6 7 8 
1 | 蜗杆 圆周 齿 距 累积 公差 Fa | 20 | 30 | 40 | 30 | 40 5 4 | 60 | 70 | 75 | 90 | 110 
2 | 蜗杆 圆周 齿 距 极限 偏差 Жы | +10 | +15 | +20 | +14 | +20 | +25 | +20 | +30 | +35 | +30 | +40 | +45 
蜗杆 分 度 | za]z = 整数 10 | 15 | 20 | 14 | 20 | 25 | 20 | 30 3 | 30 | 40 45 
3 fa 
公差 25/2) = 整数 25 37 50 35 50 62 50 75 87 75 | 100 | 112 
4 蜗杆 螺旋 线 误差 的 公差 Аы | 28 | 40 | — 3 | 50 | — | 45 | 6 | — | 6 | 90 - 
蜗杆 法 向 弦 双向 回转 35 | 50 | 75 | 60 | 100 | 150 90 | 140 | 200 | 140 | 200 | 250 
5 Р Т. 
齿 厚 公差 单 向 回转 70 | 100 | 150 | 120 | 200 | 300 | 180 | 280 | 400 | 280 | 350 | 450 














































































































































































































































































































































































































第 14 章 蜗杆 传动 - 1603 · 
Ж 14-71 蜗轮 的 公差 及 极限 偏差 (单位 : рт) 
中 心 H /mm 
序 >80-160 >160-315 >315-630 >630-1250 
w 名 Ж 代号 - 
“7 Жі Ж 等 级 
6 7 8 6 7 8 6 了 8 6 7 8 
1 | 蜗轮 齿 圈 径 向 圆 跳动 公差 | Қ. 15 20 30 20 30 40 25 40 60 35 55 80 
2 蜗轮 齿 距 累 积 公差 Fo | 15 | 20 | 25 | 20 | 30 | 45 | 30 | 40 | 55 | 40 6 80 
3 蜗轮 齿 距 极 限 偏差 +f | +13 | +18 | +25 | +18 | +25 | +36 | +20 | +28 | +40 | +26 | +36 | +50 
4 ВА ТЕТЕ ТА) А Zç 26 Т., 75 | 100 | 150 | 100 |150 | 200 | 150 | 200 | 280 | 220 |300 | 400 
Ж 14-72 蜗杆 副 的 公差 及 极限 偏差 (单位 : рш) 
中 心 距 /mm 
序 >80-160 >160-315 >315-630 >630-1250 
= 名 Ж 代号 - 
“7 Жі Ж 等 级 
6 7 8 6 7 8 6 7 8 6 7 8 
1 蜗杆 副 的 切 向 综合 公差 ic 63 90 125 80 112 | 160 | 100 | 140 |200 | 140 | 200 | 280 
2 | 蜗杆 副 的 一 齿 切 向 综合 公差 | Л. 40 63 80 60 75 | 110 | 70 | 100 | 140 | 100 | 140 | 200 
Ass 5 +f | +20 | +25 | +60 | +30 | +50 | +100! +45 | +75 | +120 | +65 | +100 | +150 
3 中 心 距 极限 偏差 
-/, | -10 | -15 | -30 | -20 | -30 | -50 | -25 | -45 | -75 | -35 | -60 | -100 
ж 
蜗杆 喉 平面 极限 偏差 | + 上 15 | +20 | +25 | +25 | +40 | +50 | +40 | +50 | +80 | +65 | +90 | +120 
4 -/а 
Ж 5) 
蜗轮 喉 平 面 极 限 偏 差 2, +30 | +50 | +75 | +60 | +100 | +150 | +100 | +150 | +220 | +150 | +200 | +300 
5 ШАА E ХЭ 7, 15 | 20 | 30 | 20 3 | 45 | 30 | 45 6 | 40 | 60 80 
е те 在 工作 长 度 上 不 小 于 85(6 级) .80(7 级 ) 70(8 级 
蜗杆 齿 面 接触 斑点 (%) І -... 
Р [ 作 面 人 口 可 接触 较 重 ,两 端 修 缘 部 分 不 应 接触 
ee 在 理论 接触 区 上 按 高 度 不 小 于 85(6 级) .80(7 级 ) .70(8 级 ) 
蜗轮 齿 面 接触 斑点 (%%) куке, 
按 宽度 不 小 于 80(6 级 ) .70(7 级 ) .60(8 级 ) 
最 小 保证 侧 际 Ја 95 130 190 250 
7 (ЦИЯ 
标准 保证 侧 际 j 250 380 530 750 
Ж 14-73 蜗杆、 蜗轮 齿 坯 尺 十 和 形状 公差 (单位 : рт) 
中 心 H /mm 
序 >80-160 >160-315 >315-630 >630-1250 
Ж 名 称 代号 - 
ЕА Жі Ж 等 级 
6 7 8 6 7 8 6 7 8 6 7 8 
1 蜗杆 喉 部 外 圆 直 径 公差 t| h7 h8 h9 h7 h8 h9 h7 h8 h9 h7 h8 h9 
2 | 蜗杆 喉 部 径 向 圆 跳动 公差 1, 12 15 30 15 20 35 20 27 40 25 35 50 
员 杆 两 基准 端面 
3 的 贺 跳 动 公差 ts 12 15 20 17 20 25 22 25 30 27 30 35 
4 . 14 +50 | +75 | +100 | +75 | +100 | +130 | +100 | +130 | +180 | +130 | +180 | +200 
5 | 蜗轮 基准 端面 圆 的 跳动 公差 25 15 20 30 20 30 40 30 45 60 40 60 80 
员 轮 齿 坯 外 径 与 轴 
6 t 15 20 30 20 35 50 25 40 60 40 60 80 
孔 的 同 轴 度 公差 6 
7 员 轮 喉 部 直径 公差 t h7 h8 h9 h7 h8 h9 h7 h8 h9 h7 h8 h9 












































- 1604. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





14.4.6 蜗杆 和 蜗轮 的 结构 


14. 4.6.1 蜗杆 结构 
蜗杆 与 蜗杆 轴 一 般 情况 下 制 成 一 体 ， 称 轴 蜗 杆 或 
整体 式 蜗杆 ， 如 图 14-49 所 示 。 因 结构 或 工艺 需要 时 
才 作 成 分 体式 。 作 成 分 体式 时 ， 蜗 杆 喉 部 内 根 圆 直径 
dn 与 蜗杆 轴 了 和 孔径 之 比 必须 大 于 1.7， 即 dw/d>1.7， 
如 图 14-49b 所 示 。 
14.4.6.2 蜗轮 结构 
1) a <=200mm 的 环 面 蜗杆 传动 的 蜗轮 采用 图 14-50 
所 示 的 结构 ， 轮 载 与 齿 圈 热 装 用 紧 定 螺钉 联接 ， 无 肋 。 
2) a>200~315mm 环 面 蜗杆 传动 的 蜗轮 结构 如 图 
14-51 所 示 。 轮 载 和 齿 圈 热 配 合用 紧 定 螺钉 联接 ， 单 
层 幅 板 ， 两 侧 有 肋 。 


ш 















{б =——1] | 
rT HdE Їй 
г | Б 2р3 
тте УУ СР 


222—6 













b) 

图 14-49 ”蜗杆 结构 
а) ЖЕ b) 分 体式 蜗杆 

Ж 14-74 给 出 了 蜗轮 轮 载 结构 尺寸 ,孔径 尺寸 d 

3) a>315~1600mm 环 面 蜗杆 传动 的 蜗轮 结构 如 采用 Ri 系列 尺寸 为 最 佳 ;， L>400mm 时 ， 轮 载 与 轴 的 
图 14-52a ж. © ЕБ 1 ЗАЛ ИШ МЕКЕ, Ја 配合 孔 采用 阶梯 式 。 表 14-75 给 定 了 h. 尺寸 。 表 中 
йй. шә 之 比 大 于 2 时， 采用 图 14-52b 。 符号 与 蜗轮 结构 图 中 的 符号 相 一 致 。 此 外 ， 也 常用 图 
所 示 的 结构 形式 。 14-22c 所 示 的 蜗轮 结构 。 


























































































n Т 414,124, 


РИК 





















14-50 ”蜗轮 结构 





1 个 螺钉 dsT 2ds 











图 14-51 蜗轮 结构 
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| а 
УІ 


А 
Š 


Ses 
| | cos | 

















b) 


14-52 蜗轮 结构 
a) a>315-1600mm b) L/b,=2 




















表 14-74 蜗轮 轮 载 结构 尺寸 (单位 : mm) 
d 
Нә а е ы b; d, а; 1, а, do а; n 
第 一 系列 | 第 二 系列 | 第 三 系列 
80 40 45 50 = = = 1.64 d ,-2e 1.24| — = M5 6 
100 45 50 55 — = == = — M5 6 
125 50 55 60 = = == = 一 M6 8 
140 55 60 70 == =: == = == М6 8 
160 60 70 80 — — -一 一 — M8 8 
180 70 80 90 = == == = = М8 8 
200 80 90 100 = = = = = M10 8 
225 90 100 110 20 20 15 25 5- М10 8 
250 100 110 125 23 23 20 30 -- М10 8 
280 110 125 140 25 30 25 35 = М10 12 
315 125 140 160 30 30 25 35 = M12 12 
355 140 160 180 30 35 25 40 21 — 8 








































































































































































































- 1606 · 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
( 续 ) 
d 
中 心 距 a e и ы а, а, 1, а, do а, 
第 一 系列 | 第 二 系列 | 第 三 系列 
400 160 180 200 35 | 40 | 30 50 | 21 | — | р 
450 180 200 220 35 | 45 | 30 65 | 21 | — | 12 
500 200 220 250 40 | 50 | 35 70 121 | — | 16 
560 220 250 280 4 | 5 | 40 75 |25 | 一 | 12 
630 250 280 300 50 | 60 | 45 85 |25 | — | 16 
710 280 300 320 55 | 70 | 50 110 | 25 | — | 16 
800 300 320 360 60 | 75 | 55 140 | 32 | — | 16 
900 320 360 400 75 | во | 60 180 | 32 | — | 16 
1000 360 400 450 80 | 90 | 65 190 | 38 | — | 16 
1120 400 450 500 9 | 100 | 75 200 | 38 | — | 16 
1250 450 500 560 110 | 120 | 90 20| 44 | — | 16 
1400 500 560 630 120 | 130 | 100 220 | 50 | — | 20 
1600 560 630 710 130 | 140 | 110 210 | 50 | — | 24 
#14-75 18 ШШШ е ЕЛҮ (单位 : mm) 
第 一 系列 第 二 系列 
中 h. h. 
心 u ЖЕ 
ЇН а, |% ЖЖ 2, 4, |, 齿 数 2, 
~ E 35- 61- | 61- Ë 35- 615 |672 
41 | 45 | 49 55 79 | 91 41 | 45 | 49 | 55 79| 91 
37 63 | 71 37 63 | 71 
во | 133 |21| 5 |4141413| 3 2 | 二 | 一 |1241|30| 3 |3]3 3 3 2 |-|- 
100 | 170 [24| 6 |6 5 [а 1313 3 |— — 16 [341 5 |a |a a 3] 3 |= = 
125 | 215 |28| 8 |8 7 6  4| 4 3 |— — 25 |3 7 |7]6 5 4| 4 s| == 
140 242 |3 9 |8 7 6[5| 4 3 |— озо |4 о [8 171615 | 4 3 [к= 
160 | 278 [з4| 10 | о 8 7 5| 5 3 |— — 26 145| 10 |8|8 6 5| 4 a P= == 
180 | 312 |38| 12 [10|9]8]|6][ 6 5 | 二 | 二 |300150| 12 |io|8 8 6] 5 4 |= == 
200 | зав |42| 14 [101 9 8 1 7| 6 5 | — 3355 |55 14 |i2|io 8 т [е s |= = 
225 | 392 |47 15 1131 по 8 | 6 5 |— — 378 |6 15 [1з 10 вве 5 || 
250 | 435 |55 17 [15 13 п 91 8 7 |— — | 420 |68| 15 [15 113 io 8| 7 6 j= = 
280 490|60| 18 [16115 121101 8 7 |— — | ато |75 18 [15 115 1121101 8 в | 二 | 三 
315 | 550 | 65| 20 [18 16 4112108 | | | 5зо |85 | 20 |ig8|is ia | 10 | 8 |— — 
35 | 620 |75| 24 |20 17 15713] 10 | 8 | — 59% 9 25 |20 1171151121 10 | 8 |— — 
400 | 700 |85 | 27 |22|20 15 13] 12 | 10 |— — | вто 10 25 |25|22 | 20115 [12 | 10 | 一 | 二 
450 | 790 |95] зо |27|22 [20115 | 13 | 12 |— — | тво [120| зо |27 |22 | 20115 [ 15 | 12 | 一 | 二 
500 | вво [105| зз | зо 26 22 20 15 | 14 |— — | вао |140] зо |з0[25 |20|[18| 15 | 12 | 一 | 一 
560 | 980 [120| 38 |за | зо 25 201 17 | 14 |— — 94010 35 |30|28|25 20| 15 | 12 |—— 
630 | 1110 |135 42 |35 | зо 27 [231 20 | 15 | — 1060170 40 [|35 зо |25 |20] 20 | 15 | 一 一 
710 | 1240 |150| — |—|—]|з0|28| 25 | 20 |1612 | 1200 |190] 二 |—[—|з0|з0| 25 | 20 |15 12 
800 | 1400 |170| — |— — 37 зз | зо | 25 |20|16 1360|10| 二 |—|—|з5|з0| 25 20 [15[12 
900 | 1580 |190| 1 | до (35 | зо | 25 |20 | 15 | 1520 [240] 二 | 二 | 二 |40135| зо | 25 |25 20 
1000 | 1750 |210| 二 |—|— 45 40| 35 | зо |25 20 1690 |260| 二 | | |45 40| 35 | зо |25 20 
1120 |1970 |230| — | — 50 45 | до | 35 (зо 25 1910 |280) 二 | 二 | 二 150145| 40 | 35 |30 20 
1250 |2210 |250| 一 | — [во 1 501 45 | 40 (зо 25 2150 |з00| 二 | 二 | 二 160145| до 35 |30 20 
1400 | 2480 |280| 一 | 一 | 一 |70160|1 45 | 40 |35 30 | 2400 |340| 一 |—|— |65 |55 | 45 | 40 [35130 
1600 | 2850 |300| — |—|— 75 65| 55 | 45 |40 30 | 2770 |380) — |—|— 70 70] 55 | 45 |40|35 
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15.1 


15.1.1 
1. 优点 


摩擦 轮 传动 的 特点 和 分 类 


摩擦 轮 传动 的 优 缺 点 


1) 加 工 简单 、 容 易 达 到 较 高 精度 。 


2) 与 齿轮 传动 相 比 ， 传 动 更 平稳 ， 
3) 与 齿轮 传动 相 比 ， 




















噪声 小 。 
可 以 无 间隙 地 改变 传动 























МЕРЕ ТЕ НІЛ СЕЛ йт 


# K. 

2) 滑动 率 可 达 0.2% ~ 10%, 
递 功率 、 速 度 、 摩 擦 轮 结构 、 漳 滑 和 环境 等 
©, 传动 比 不 能 很 精确 。 

3) 摩擦 轮 材 料 为 钢 对 钢 时 ， 若 滑动 率 较 大 ， 会 
引起 胶合 失效 。 

4) 缓冲 能 力 小 
变动 处 。 


与 摩擦 轮 材料 、 传 
因素 有 














， 不 适用 于 启动 频繁 与 载荷 剧烈 



















































































































































































































































































方向 。 摩擦 轮 材 料 为 钢 对 钢 时 ， 知 加 工 精 度 低 、 无 
4) 在 行星 摩擦 轮 传动 中 ,滚动 体 起 支承 作用 ， 润滑 ， 则 噪声 较 大 。 
必要 时 可 不 用 轴承 。 
15.1.2 摩擦 轮 传动 的 分 类 
5) 根据 运转 条 件 和 摩擦 轮 材 料 ， 可 以 有 润滑 也 Ею 
可 以 无 润滑 。 1) 按摩 擦 轮 材料 分 类 ( 见 表 15-1) 。 
2. 缺点 2) 按摩 擦 轮 形状 分 类 。 根 据 两 轴 的 相互 位 置 、 
1) 靠 摩擦 传动 ， 两 轮 要 求 有 较 大 的 压 紧 力 ,为 传递 功率 大 小 、 工 作 要 求 等 选择 摩擦 轮 的 形状 ， 参 见 
圆周 力 的 1.5 ~ 50 倍 ， 因 而 轴 和 轴承 所 受 的 力 表 15-2。 
表 15-1 固定 传动 比 的 摩擦 轮 传动 分 类 
序号 摩擦 轮 材 料 润滑 特 点 和 应 
РОТЕ 摩擦 轮 由 高 硬度 的 合金 钢 制 成 ,经 过 淳 火 。 许 用 接触 应 力 高 ,能 传递 的 功率 较 大 , 摩 
1 кй 有 擦 因数 小 (一 般 为 0.03~0. 05) ,效率 较 高 ,名 ei 弹性 模 量 大 ,必须 精密 加 工 , 加 工 
精度 要 接近 滚动 轴承 ,但 仍然 很 难 使 载荷 达到 均匀 分 布 
钢 对 钢 或 灰 | 元 摩擦 因数 一 般 约 为 0. 1, 由 于 弹性 模 量 大 ,加 工 精度 要 求 高 ,噪声 较 大 。 为 了 保持 摩擦 
铸铁 因数 达到 设计 值 , 不 能 加 润滑 剂 
钢 或 灰 铸铁 对 | 硬 塑 织物 为 酚醛 树脂 胶 粘 的 棉 织 物 或 层 压 塑 料 。 摩 擦 因数 一 般 约 为 0.2, 弹 性 模 量 较 
硬 塑 织物 大 ,变形 和 滚动 损失 较 小 
钢 、 灰 铸铁 或 | 元 摩擦 因数 一 般 约 为 0.5~ 0.7, 许 用 接触 应 力 较 低 ,能 传递 的 功率 较 小 ,效率 较 低 , 噪 
铝 对 橡胶 声 小 
表 15-2 摩擦 轮 的 形式 选择 
名 Ж 参考 图 特 点 及 应 J 
圆柱 形 摩擦 轮 传动 15-1a 两 轴 平 行 ,形状 简单 ,加 工 方便 ,无 几何 滑动 
I] Rz JÉ Bs БЕ ІЗ Ма БЕТ ‚ШЕЖЕ ЕШ ЕЛ НГ МЕРЕ Ж 7, IB И ЛЕ е H 
传动 一 个 点 没有 几何 滑动 
圆柱 形 端 面 摩擦 轮 Ен 两 轴 相 交 БИШЕ а 一 般 为 99。。 几 何 形状 简单 ,但 接触 线 上 各 点 中 只 有 一 
(68 С 点 没有 几何 滑动 
圆锥 形 摩擦 轮 传动 #| 15-2b 两 轴 相 交 РИШ е 一 般 为 9%。。 如 图 的 结构 ,可 以 没有 几何 滑动 
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15.2 摩擦 轮 的 滑动 和 失效 














摩擦 轮 传动 的 滑动 率 e= (00), т, b, 分 


别 为 主动 轮 和 从 动 轮 的 圆周 速度 ， 由 于 滑动 引起 发 热 





和 磨损 ， 应 尽量 减 小 滑动 。 摩 擦 轮 传动 的 滑动 可 以 分 













































































15.2.1 摩擦 轮 的 滑 却 、 22 
摩擦 轮 的 滑动 为 几何 滑动 和 弹性 滑动 ， 见 表 15-3。 
表 15-3 ”摩擦 轮 的 滑动 
名 称 特 点 
于 几何 形状 产生 的 滑动 , 线 接触 的 摩擦 轮 传动 满足 下 列 条 件 之 一 ,就 没有 几何 滑动 
1) 两 摩擦 轮 接触 线 与 两 摩擦 轮 的 轴线 平行 ( 见 图 15-1a) 
1 几何 滑动 б Иа а 
2) 两 摩擦 轮 接触 线 与 两 摩擦 轮 的 轴线 相交 于 一 点 ( 见 图 15-2b) 
“| 15-1Ь,[ 15-2a、 图 15-3 所 示 为 有 几何 滑动 的 摩擦 轮 传动 
Й жаз 于 摩擦 轮 传动 的 弹性 变形 引起 的 滑动 ,摩擦 轮 材料 的 弹性 模 量 减 小 或 传递 的 功率 加 大 ,都 
ы 使 弹性 滑动 增加 
































= ш 
с O, H ) ni 
y, F Ы 
в 
да O, ) п? 








а) b) 
15-1 平行 轴 摩 擦 轮 传动 























图 15-3 ”有 几何 滑动 的 摩擦 轮 传动 
v1 一 1 轮 各 点 速度 2,-2 轮 各 点 速度 vv 一 相对 滑动 速度 ww =u, -, 
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15.2.2 摩擦 轮 传动 的 失效 和 对 策 














| 


于 滑动 引起 的 磨损 和 此 





1. 摩擦 轮 传动 的 失效 





1) 有 润滑 的 金属 摩擦 轮 传动 的 主要 失效 
疲劳 点 蚀 和 磨损 ， 引 起 振动 和 噪声 ， 不 能 正常 





Ё 


工作 。 











2) 无 润滑 的 金属 摩擦 轮 传动 的 主要 失效 




















2. 预防 失效 的 对 策 


Т) 控制 最 大 的 接触 应 力 o, ЖЕ) 


力 (оң15 
2) 减少 几何 滑动 ， 使 滑动 率 不 超过 3% - 5%, 








形式 是 


于 散热 不 良 引 起 的 烧伤 。 



































3) 正确 选择 润滑 油 ， 按 规定 期 限 换 } 
路 畅通 。 


























接触 应 





， 保 证 油 




















Д) 在 无 润滑 时 ， 要 保证 工作 面 不 被 ; 





和 其 








1% 2% 








质 污 染 。 控 制 摩 擦 轮 表面 的 线 压 力 gq， 不 超过 材料 的 


许 














ИН 141, % Suibeck 压力 <[k]。 





15.3 ”摩擦 轮 的 表面 强度 计算 


15.3.1 接触 应 力 计算 


(1) 点 接触 的 接触 应 力 ” 设 点 接触 的 接触 面积 > 
一 椭圆 ， 长 轴 为 a， 短 轴 为 了 ,椭圆 率 参 数 = a/b, 
椭圆 中 心 最 大 接触 应 力 为 


3F 











式 中 下, 一 一 接触 表面 间 正 压力 ; 
[oj 一 一 许 用 接触 应 力 ， 见 于 


| Í у 
ата — + 
254 Е, Е, 


3Ғ,(1-ш 1-шА |] ° 
5-В (Ы) 
21 СЕ, Е, 


1 1 
+ 





Т 
_ 
сл 
' 
сл 











1 
ki=ki +k. +k, +k,,=—+ + 








Рп Ро P21 P22 
Р\у Рі. Pos Pw 一 一 接触 表面 1、2 # 23 
面 1 和 主 平面 2 内 的 曲 
图 15-4) 。 





率 半 径 (W 


























1 








系数 a、B 根据 曲率 系数 созт 由 表 15-4 查 出 : 


| Е кр tk; -Ё›› | 


COST = 























ы 














Ка 
(2) 线 接触 的 接触 应 力 
F k 1⁄2 
ov=0.564| s | <[on] 
i 
b + 
Е, Е, 
(15-2) 
1 1 _ 
式 中 ТЫ 28, R, 为 摩擦 轮 的 直径 ; 
1 2 


一 一 摩擦 轮 的 宽度 ; 










































































оъ 2—9 [оз] (15-1) [on] 许 用 接触 应 力 ， 见 表 15-5、 表 15-6。 

表 15-4 根据 曲率 系数 cost 求 aq、B [单位 : (921 
созт а В созт о В созт а В 
1. 0000 © 0. 0000 0. 7406 2.0376 0.5835 0. 4600 1.4281 0. 7380 
0.9923 8. 6088 0. 2722 0.7197 1.9660 0. 5963 0. 4500 1. 4146 0. 7432 
0. 9803 5.9760 0. 3273 0. 6997 1. 9043 0. 6082 0. 4403 1.4016 0. 7483 
0. 9601 4.5147 0. 3777 0. 6807 1. 8503 0. 6192 0. 4204 1.3760 0. 7587 
0. 9510 4. 1557 0. 3942 0. 6608 1. 7980 0. 6306 0. 4003 1.3513 0. 7692 
0.9383 3.7807 0. 4142 0. 6503 1.7721 0. 6365 0. 3802. 1.3275 0. 7797 
0.9187 3.3733 0. 4398 0. 6400 1.7478 0. 6422 0. 3600 1.3047 0. 7904 
0. 9007 3.1014 0. 4600 0. 6300 1.7249 0. 6477 0. 3398 1.2827 0. 8011 
0. 8805 2. 8682 0. 4799 0. 6203 1. 7034 0. 6531 0. 3198 1.2617 0. 8118 
0. 8587 2. 6690 0. 4993 0. 5999 1.6605 0. 6642 0. 2998 1.2414 0. 8225 
0. 8499 2. 5994 0. 5607 0. 5803 1.6221 0. 6747 0.2503 1.1942 0. 8495 
0. 8412 2.5369 0. 5137 0. 5602 1.5850 0. 6854 0. 2004 1. 1501 0. 8774 
0. 8192 2.3996 0. 5305 0. 5505 1. 5678 0. 6906 0. 1502 1. 1089 0. 9063 
0. 8010 2.2971 0. 5436 0. 5396 1. 5492 0. 6963 0. 1001 1. 0705 0. 9363 
0. 7790 2.1915 0. 5587 0. 5200 1.5169 0. 7066 0. 0500 1.0342 0. 9674 
0. 7605 2.1130 0. 5709 0. 4999 1.4857 0.7171 0. 0000 1.0000 1. 0000 
0. 7493 2. 0697 0. 5780 0. 4795 1. 4556 0. 7278 
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15-4 点 接触 的 接触 应 力 


Stribeck 压力 Е Ї А 
15.3.2 线 压力 9 的 计算 tribeck 压力 天 计算 。 




















F, 
ыты [k] (15-4) 
q= y [4] (533) нор. 当量 直径 ， 
式 中 一 一 接触 表面 间 正 压力 ; D.D, 
5 一 摩擦 轮 的 宽度 。 VDD 


D1、D, 一 一 摩擦 轮 直 径 ; 
6 一 一 摩擦 轮 的 宽度 ; 














15.3.3 Stribeck 压力 k 计算 

















































































































对 非 金 属 材 料 ， 由 于 弹性 模 量 不 确定 ， 按 [一 一 许 用 Stribeck 压力 ， 见 表 15-5, 2 15-6。 
表 15-5 各 种 摩擦 轮 材料 副 的 特性 值 (一 ) 
РЕ {# 深 动 摩擦 许 用 法 向 应 力 
ЖЕ ЕЕ» ме ка. дї 
жали | 许 用 接触 应 力 8 ЧЕ” 
材料 副 润滑 有 效 摩 | 相关 的 |。 ай Го ]/MPa б Ева 
探 因 数 滑动 率 Z (mm Е 
Р (%) 滚动 摩擦 因 Stribeck 压力 kWh) /МРа 
Жик [k]/MPa 
ТЕШ И / ТЕЛШ ЙИ H: hr 2) 5 
жн 、 点 接触 
滚动 的 角速度 之 比 
=Q 0.02-0.04 | 1-3 [el ] =2500~ 3000 
O, A AE ҖЕ 
=1 Ж 0.015-0.035 2-4 = 2000 - 2500 
510 0.01-0.025| 5-10 -300-800 
© 
"=0 | 0.03-0.05 | 0.5-2 = 2500-3000 
O, Ик АЕ PE 
=1 е Б 0.025-0.045| 1-2 f=0.005~ = 2000- 2500 - 2.1х1055 
=10 0.015-0.03 | 4-7 0.01-0.1 = 300-800 
=, =0 合成 摩擦 
轮 润滑 剂 | 0 05~0. 08 0-1 = 2500 - 3000 
=1 (摩擦 因 | 0.040. 07 %-4 = 2000-2500 
=10 数 最 大 ) | 0. 02-0. 04 3-5 =300- 800 
65/7 18491 ик | 0. 02-0. 04 1-3 |/-0.01-0.1 | Го ] = 650 - 2. 1x105 
ЖЕДЕ 
察 轮 = А 线 = _ 5 
НТ300/65 8i 擦 轮 油 0.02-0.04 1-3 |/-0.01-0.1 | 线 接触 [ow ] =450 1 53x10 
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(2%) 
摩 擦 滚动 摩擦 许 用 法 向 应 力 
EE JH рж ¿Et ai 
жалин | янаныл Н ЧЕ” 
材料 副 润滑 有 效 摩 | 相关 的 ын Го ]/MPa 1 Беа 
探 因 数 滑动 率 /Отт3/ Е 
Е (%) 滚动 摩擦 因 Stribeck 压力 kWh) /МРа 
Жик [k]/MPa 
钢 / 钢 оз |880 
76230--240/0275 干 摩擦 表面 | [on]=500 
7С270--500/0275,35 = 0.1-0.15 |0.5~1.5 f=0.5 =540 - 2. 1x105 
26310—570/()305 ,45 I =570 
7С340--640/65 对 于 铁路 车 =620 
45/65 = 湿 摩 擦 表面 1~3 轮 与 铁轨 -530-700 — 
35/65 0.05-0.07 /=0. 0184 =530~650 
65Mn/65 Ru (RL) =420 
线 接触 
灰 铸 铁 / 钢 HT200/45 
HT200/Q275( 起 重 轮 ) - 0.1-0.15 !0.5-1.5 | /-0.05-0.5 |[ =n ] =384 1.5х105 
НТ250/65 НТ250/65 
[оъ ] =320-390 
线 接触 
硬 塑 织物 / 灰 铸 铁 iz 
і - 0.15-0.35 2-5 f=0 15 |І181-0.8-1.4 400 1. 39х10* 
层 压 塑料 / 灰 铸 铁 
一 0.2~0.3 2-5 /=0. 15 =1.0 400 7x103 
干燥 环境 :0.7 
弹 胶体 /金属 间 敬 性 运转 : 线 接触 
еее - 4-10 HAR=0.2 20 -- 
橡胶 摩擦 轮 / 钢 0.5 [&]=0.2 
潮湿 环境 :0. 3 
f 干燥 环境 :0.7 [k] = КВС, 
强 胶 体 /金属 а: | o ау М 
橡胶 摩擦 轮 / 钢 0.5 Бе . „ w x 
湖 湿 环 境 :0.3 当  <0. 6m/s Ё 
ЖІ 
皮革 / 灰 铸 铁 一 0.1-0.3 2-5 = 25А - - 
[k]=0.1-0.2 
线 接触 
胶合 板 / 灰 铸铁 == 0.1-0.35 2-5 f=0.15 ді - 1.52х107 
[k]=0.7-1.1 
表 15-6 各 种 摩擦 轮 材料 副 的 特性 值 (二 ) 
摩擦 副 的 材料 工作 条 件 ЖАНЕ АН 许 用 接触 应 力 [ оң 17 МРа 
БЕН 0-Е 湿式 0. 04-0. 06 25~30HRC 
钢 - 钢 干 式 0.15-0.20 (1.2-1.5) о, 
铸铁 -铸铁 湿式 0. 04~0. 05 1.50, 
夹 布 胶木 - 钢 (铸铁 ) T> 0.20-0.25 50-100 
皮革 -铸铁 干 式 0.25-0.35 12-15 
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( 续 ) 
摩擦 副 的 材料 工作 条 件 率 引 系数 与 摩擦 因数 许 用 接触 应 力 [ on] /MPa 
橡胶 -铸铁 ( 钢 ) +T. 0.45-0. 60 10 

石棉 基 材 料 - 钢 (铸铁 ) F 式 0. 30~0. 50 
金属 陶瓷 - 钢 += 0.30-0.35 150 
金属 陶瓷 - 钢 湿式 0. 05~ 0. 06 
注 : 1. 表 值 是 较 理 想 值 ， 工 况 较 差 者 ， 应 予 降低 。 
2. 湿式 工作 时 ， 用 的 是 普通 润滑 油 ， 如 用 高 牵引 系数 的 合成 油 ， 牵 引 系 数 达 0. 095。 
з. 表 中 的 [о] 是 线 接触 摩擦 副 的 值 ， 点 接触 者 可 取 表 值 乘 以 1.5。 
4. НР АЗР, [о] 应 乘 以 2~2.5。 
5. o, 为 铸铁 的 抗 弯 强度 (MPa) 。 


15.4 ”摩擦 力 计算 
15.4.1 计算 轮 压力 F. 


已 知 传递 功率 了， 摩擦 轮 小 轮转 速 n, ， 摩 擦 轮 小 
нА р, ЕЛЕНЕ ДАҚ; 





2Р 
Е,-9.55х106 (15-5) 


т” 





若 两 轮 间 的 摩擦 因数 为 人 (由 表 
压 紧 力 为 : 








15-5 查 得 )， 则 所 需 


Fo =F /u (15-6) 
还 须 考虑 载荷 不 稳定 或 不 均匀 分 布 等 影响 ， 对 КЖ 
以 载荷 系数 KK， 得 到 式 (15-1) ~ 式 (15-3) 中 的 计 
算 载荷 ; 




















Е = КЕ, (15-7) 
ү йї АЖ K= K K K, ЧМЗ АН, 
Кұ-1.1-1.3; 当 接触 宽度 较 大 b/D > 1 BP, Кр = 


1.1; 当 有 几 个 从 动 元 件 时 ， 考 虑 各 元 件 间 力 分 布 不 








+5], кеі. 


15.42 摩擦 因数 


(1) 滚动 阻力 ” 当 质 量 为 WW、 


物体 在 水 平平 面 上 滚动 时 





〈 即 滚动 阻力 ) 为 F =/W/r, 2 
An =//т, мұ 称 为 滚动 摩擦 











An 可 由 表 15-5 查 得 。 
(2) 有 效 摩擦 因数 风 








ш (09 15-5) 称 为 有 效 摩 擦 因数 ， 可 | 


摩擦 力 F,。 当 摩擦 轮 的 圆 





关系 。 图 15-6 ОА ЕН 
因数 (牵引 系数 ) 曲线 ， 
以 分 为 三 个 区 段 : 





Еу г 的 圆柱 形 


， 水 平 推动 该 物体 所 需 的 力 








CB f NIR JJ. < 
因数 ， 则 有 Е, =u W. f. 





35 (15-6) 中 的 摩擦 因数 




















jj 它 求 出 最 大 


周 力 超 过 此 值 时 将 会 打滑 。 
图 15-5 所 示 为 三 种 材料 的 摩擦 因数 与 滑动 率 的 


























其中 合成 





Ш; КВП, 
ІН; КЕЕШ, 

















流体 动力 润滑 下 典型 摩擦 
的 摩擦 因数 可 
区 段 1， 摩 擦 因数 与 滑动 率 成 正 
兽 加 然后 减少 ， 
由 于 摩擦 发 热 大 使 温度 升 高 ， 润 滑 ? 





有 一 最 大 
Ж 

















度 下 降 ， 摩 擦 因数 减 小 。 设 计时 取 最 大 摩擦 因数 乘 以 





0.75 计算 ， 以 保证 安全 。 













































































r Ri. -Кі» =40mm 


10 
е В =10тт 
Rr v1 =1-2m/s 
а ж ~ R=100~200N 
г (Кү ү=Ёү=40тт 
ШІ 06 В = 10тт 
= v1=2~4m/s 
Хол Ж АЛЕН. 
3 < Z -й 
Ë 02 Ша RL1=Ris= 40mm 
| CAR ЕТІСТІГІ Қата 
суы | =400-2000N 
0 2 4 6 8 12 14 ІНШ50С 
滑动 率 s=[ (01—02) /101х100(%) 
图 15-5 三 种 材料 的 摩擦 因数 与 滑动 率 的 关系 


%15% JEE 3 4F 5] {е Z Жой 38 1613. 





















































Ir T 
0.10 т T қ 
合成 油 

0.08 | 

"a I I R11 Е n 
x R 12 

Т 006 | 一 分 物 油 LG 
с 
0.04 | Кц-Ву;-40тт 
ЕЧ š v1=4m/s 
Ж zl 3 F=2000N 

ІЛ | ШЙ 50°С 

1 1 
0 2 4 6 8 


ӘЖ 5-((21-92)/121х100(%) 
图 15-6 弹性 流体 动力 润滑 下 典型 摩擦 因数 (牵引 系数 ) 曲线 


15.5 摩擦 轮 传动 计算 公式 〈 见 表 15-7) 
表 15-7 ”摩擦 轮 传动 计算 公式 























































































































圆柱 形 摩擦 轮 传动 ( 见 图 15-1а) 圆柱 形 槽 摩擦 轮 传动 ( 见 图 15-1b) 
传动 比 nl D, ЕШ D, 
5 7) = = = = 
Е "аз D.(1=e) "а, D (1-e) 
a 2а 
p =“ > (4-5)d D = ;h=0.04D, 
1+1 1+1 
`L же 
ЛИП 。 | “+* 用 于 外 接 航 ,“*-" 用 于 内 接触 D.=4+h,D,=D-h-(1=2)mm 
бӛ-ф,а b=2z( htanB8+ó) ; 钢 6=3mm ,铸铁 6=5mm 
1 л=0. 04р, ,В= 15° 
按 接触 强度 ТТТ ` K,P, ( | 3 
ағына а2 (1+1 Е, - P 2 
设计 计算 др іп (о,1 өзен), ЈЕ зо ) 1+1) 
зш n, \ilon] 
КТ, K T cosB 
| Di>63 |" Р, 2158 
按 线 压力 4 е.а (ізі) БЕГ 
设计 计算 КАР, 天 ,PicosB 
= 6180 /一 一 = 15450 /一 一 一 一 
Шіа1ө,(із1)п, ші4іп 
压 紧 力 К.Е 7 К,Р, КЕ Š К,Р, 
Ж ж Ео----<1.91х10 (о----9.55х10 
Ы HK uD n, ы в uD n, 
圆柱 形 端 面 摩 擦 轮 传动 ( 见 图 15-2a) 圆锥 形 摩 探 轮 传动 ( 见 图 15-2b) 
传动 比 ТА D, ТІ р. 
= asss ses іт === 
j n, Di(l-e) Í n, Di,(1l-e) 
р, =2Lsine) ,D, = 21ѕіпф, 
ӛ-Фі0,,0,,-0,%(0.8-1)% , 
几何 计算 0= 峭 江 , 常 取 V =0.2-0.3 
Ж у= 0.2-1.0 
一 般 e +e; = 90° 
按 接 触 强度 ы К.Р, ү 2584 \ ? 6 КОР 1292 2 
оз D> ЈЕ, -[ ) Lz /ї+ x |. — [ ) 
设计 计算 шФат \[ тн] ше ілу \(1-0.5еФ„)[ сн] 











“1614. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 























( 续 ) 
圆柱 形 端 面 摩 擦 轮 传动 ( 见 图 15-2a) 圆锥 形 摩 擦 轮 传动 ( 见 图 15-2b) 
按 线 压力 4 КОТ, K. T, /1+Ë 
р, 245 1232 " 





设计 计算 


нФ,(1-0.5%,27141 





摩 探 轮 间 压 K,T, 











轴 向 力 0,-0,0,,-0 
径 向 力 0,-0,02-0 














5. D| 、D, 一 主 、 从 动 轮 直 径 (mm); E — ЙЕ}, Е,- 














EY 
` 
п 





2Е|Е, 
ЕЕ, 


21 0,,50віпф|,0,,< Осовф| 
Ж Qu = Оѕіпф, , 0, = Осовф, 





ш.а 摩擦 轮 宽 度 ; 内 一 宽度 系数 ， 常 取 Wi = 0.2~0.4; a 一 中 心 距 (mm); 1—50 0; п, 








(т/шіп); d 一 轴 直 径 ; [и] 许 用 接触 应 力 (МРа); 








率 (kW); es 一 滑动 率 。 


156 摩擦 轮 传动 结构 设计 


15. 6. 1 摩擦 轮 的 压 紧 装 置 


在 传递 的 圆周 力 不 变 时 ， 可 以 采用 压 紧 力 为 定 值 
的 压 紧 装置 。 图 15-7a 所 示 为 弹簧 压 紧 圆柱 摩 氛 轮 ， 
图 15-7b 所 示 为 弹簧 压 紧 圆 锥 摩擦 轮 传 动 装置 ， 压 紧 
装置 安装 在 小 锥 齿轮 上 ， 因 为 小 锥 齿轮 的 轴 向 力 较 
小 。 对 于 传递 变 载荷 的 传动 装置 ， 因 为 传递 小 圆周 力 
时 不 需要 大 的 压 紧 力 ， 压 紧 力 应 当 自 动 按 载荷 大 小 变 
化 ， 可 以 提高 效率 和 摩擦 轮 寿命 。 

图 15-7c 所 示 为 自动 压 紧 摩 擦 轮 传动 装置 结构 简 
图 ; 底板 上 固定 着 主动 轮 ， 底板 可 以 自由 地 在 匀 链 上 
回转 ， 在 圆周 力 F 作用 下 ， 产 生 使 底板 绕 O, 回转 的 






































a) b) 


[gq] 一 许 用 




















РЖ ЕІ 


摩擦 轮 栋 死 。 图 15-7 


线 压 力 (N/mm); WW 一 摩擦 


51，E, 一 主 、 从 动 轮 弹 性 模 量 (МРа); b= 


ns 一 主 、 从 动 轮转 速 





大 























Ж; P| 一 主动 轮 功 





'， 使 摩擦 轮 日 动 压 紧 。 应 取 tany>w， 以 避免 








d 所 示 为 钢 球 式 ， 图 15-7e 所 示 


为 螺旋 式 圆锥 摩擦 轮 传 动 自动 压 紧 装 置 。 图 15-74 
中 ， 在 轮 1 的 带动 下 ， 轮 2 在 初始 瞬间 相对 于 轴 3 [P| 
转 一 个 很 小 的 角度 ， 由 于 槽 的 表面 相对 于 深 珠 运动 


(或 图 15-7e 相 












































的 阻力 越 大 ， 则 压 紧 力 越 大 。 
15. 6.2 摩擦 轮 的 结构 


图 15-8 所 示 为 几 种 摩擦 轮 


对 于 螺旋 转动 )， 轮 2 ЖІ, ШЕ 





的 结构 ， 小 的 金属 摩擦 





轮 可 以 做 成 实心 的 〈 见 图 15-8a)， 大 一 些 的 可 做 成 幅 
板式 ( 见 图 1$-8b) ， 非 金属 的 可 以 做 成 在 金属 盘 上 蒙 











с) 
































Е. 


皮 式 ( 见 图 15-8c), ， 或 把 非 金 属 板 ( 见 图 15-8d、e)、 


























S (LES 15-8f. g) 用 螺钉 或 粘 接 固定 在 金属 盘 上 。 





15-7 摩擦 轮 的 压 紧 
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а) 


15.7 机 械 无 级 变速 器 


15.7.1 


机 相 





机 械 无 级 变速 器 的 特点 和 应 用 


无 级 变速 器 由 变速 传动 机 构 、 调 速 机 构 、 加 
压 装置 和 输出 机 构 组 成 。 它 在 输入 转速 不 变 的 情况 





下 ， 能 够 使 输出 轴 转 速 在 一 定 范 





的 机 械 无 级 变速 器 多 用 












53 
ке, 
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5. 
МУ 


Ме 









ss 






ЗКУ 










F 22 И. ЕЛІ 


摩擦 轮 传动 为 主 组 成 , 已 有 多 





NN 








f) 
15-8 ”摩擦 轮 的 结构 


g) 





соте е 
YE 


У 








域 代替 了 机 械 无 级 变速 器 
效果 。 





重要 
Р, 


Р-п, 





种 形式 、 不 同 尺寸 型 号 








计时 应 优先 采用 现成 的 产品 。 本 于 


介 





器 只 作 概 括 的 


绍 。 选 









































的 产品 由 专业 工厂 生产 。 在 设 
FE 册 对 机 械 无 级 变速 
用 或 设计 时 ， 可 以 参考 手册 或 





实现 了 降 损 节 电 的 





15.7.2 机 械 无 级 变速 器 的 主要 性 能 参数 


1) 机 械 特性 是 衡量 机 械 无 级 变速 器 性 能 的 
指标 。 指 输入 转速 由 一 定 的 情况 下 ， 答 出 功率 
、 输 出 转 矩 T, 随 输出 转速 n, 
Т,-п, ЇЙ ЖЖ ( 见 图 15-9) 。 图 中 所 示 同 
一 滚轮 平 盘 式 无 级 变速 器 ， 当 j 


一 个 


变 


化 的 关系 。 可 以 用 














E 动 轮 不 同时 ， 其 特性 














曲线 不 同 。 














比 外 ， 还 有 变 功 率 、 变 转 矩 特 





Е (输出 功率 P,、 
























































各 著 。 近 年 来 随 着 电力 电子 技术 、 微 电子 技术 和 控制 ”输出 转 矩 T, 按 一 定 规律 变化 ) ， 组 合 型 特性 (输出 
理论 的 发 展 ， 交 流 电动 机 调 速 系 统 有 了 很 大 的 发 展 ， ”转速 m 在 低速 范围 变化 时 ， 具 有 恒 转 矩 特性 ，m 在 
并 得 到 广泛 应 用 ， 容 量 可 达 1000kW 以 上 。 在 不 少 领 。” 高 速 范 围 变 化 时 ， 具 有恒 功率 特性 ) 。 
主动 i 7 常量 no. T> . Py 变量 
пә no. T, Ë Жї 主动 "Жш 
р 常量 Р, т P, 
Ры 2 
т, Р, Т» T, 
7, 
输出 转速 7 таз 
а) b) 


15-9 无 级 变速 器 机 械 特性 曲线 


а) 恒 功 率 特 性 曲线 


b) 人 恒 转 矩 特性 曲线 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





2) 输入 功率 P| 与 输入 转速 wm 。 

3) 输出 转速 n,, 一 般 有 一 个 变化 范围 wwn 
与 Пәшао 

4) 传动 比 i,=ni/n,， 指 输入 轴 与 输出 轴 转 速 
之 比 。 

5) ЖЖ К=п, „поо 变速 比 尺 越 大 ， 则 无 
级 变速 带 的 变速 范围 越 宽 。 

6) 滑动 率 & 与 脉动 度 6。 利 用 摩擦 的 无 级 变速 带 
中 ， 主 动 件 和 从 动 件 表面 之 间 存 在 滑动 。 因 此 导致 输 
出 轴 实 际 转速 п, 低 于 名 义 转 速 四， 可 以 用 滑动 率 e 
表示 。 一 般 情 况 下 в-0.03-0.05, 

输出 轴 的 最 大 瞬时 角速度 w,,,,， 最 小 瞬时 加 速 
Ж озо РЕН оз =(ozmas+wonin)/2。 输 出 轴 
的 角速度 脉动 度 б= (оз) Әһ 

对 于 使 用 连 杆 机 构 传动 的 脉动 式 无 级 变速 器 б< 
0.1(0.3). 

7) 机 械 效率 nm。 等 于 输出 功率 P, 与 输入 功率 Р, 
之 比 ，n=P,/Pi。 不 同 结 构 的 无 级 变速 器 效 率 相差 很 
Ж, 一般 效 率 在 40% ~93% 之 间 。 

影响 机 械 无 级 变速 器 的 因素 很 多 ， 除 以 上 因素 
外 ， 还 有 寿命 、 质 量 、 噪 声 、 可 靠 性 、 维 护 修 理 是 否 
方便 、 购 置 费 用 和 使 用 费用 、 占 地 面积 等 因素 ,选用 
时 要 全 面 比较 。 
































































































































15. 7.3 机 械 无 级 变速 器 分 类 


1) 摩擦 式 。 由 不 同 几 何 形状 的 刚性 摩擦 轮 组 成 ， 
通过 改变 接触 处 的 工作 半径 实现 无 级 变速 。 

2) 链 式 。 在 主 、 从 动 轮 上 装 有 特制 的 钢 制 传 
动 链 ， 改 变 链 在 轮 上 的 位 置 使 传动 比 发 生 改 变 。 
靠 链 条 与 锥 形 链 轮 之 间 的 摩擦 力 传动 运动 。 目 前 
应 用 最 广 。 锥 形 轮 形状 与 一 般 传动 链 轮 不 同 ， 在 
ЖЕ а КОЗ ТЕЛ, 以 增加 摩擦 力 ， 减 小 
滑动 。 

3) 带 式 。 主 动 轮 和 从 动 轮 是 两 对 可 以 在 轴 向 改 

变 距 离 的 锥 形 盘 ， 在 其 上 有 一 特制 的 V 带 ， 靠 摩擦 
力 传递 功率 ， 其 原理 与 链 式 基本 相同 。 这 种 无 级 变速 
器 使 用 较 少 。 
4) 脉动 式 。 主 要 由 连 杆 机 构 组 成 ， 或 者 是 连 杆 、 
凸轮 、 齿 轮 等 机 构 的 组 合 。 需 要 配 有 输出 机 构 。 
由 此 可 见 ， 虽然 许多 种 机 械 无 级 变速 器 在 工作 中 
利用 了 摩擦 ,但 是 其 结构 和 工作 原理 有 其 本 身 的 许多 
特点 ， 不 能 简单 地 作为 摩擦 传动 装置 处 理 ， 设 计时 需 
要 参考 有 关 的 专门 资料 。 


15.7.4 几 种 常见 的 机 械 无 级 变速 器 ( 见 表 
15-8) 






































































































































Ж 15-8 机 械 无 级 变速 器 的 类 型 、 特 性 及 应 用 


















































名 称 产品 类 型 工作 原理 简 图 技术 性 能 参数 特点 及 应 用 举例 
平行 轴 或 相交 轴 , [Ё 
SPT5A6-1 型 (P= | Ж i=0. 084~0. 83 а ы 
速 型 , 可 在 停车 时 调 
0.75~1.1kW)MWB- R<10 et 
圆锥 环 盘 式 速 。 寿 命 较 短 , 用 于 食 
2 型 (P=1.1~ n=0.65~0.90 et 
її ЛЖ ОЖ, ЕЕ 
1. 5kW) : Р<6. 0kW Й | 
降 速 т 产 自动 线 等 
同 轴 线 , 降 速 型 , 传 
P(PZ.PH) 型 (P= 单 级 (P Я);і-0.2-0.8, и , 
2 25% 递 功率 大 ,磨损 小 , 效 


0.15~ 30kW ) ,EP 型 

| (P=0.15-5.5kW), 
# 1 
PB Ж (P = 1.5 ~ 
7.5kW),DWB7.5 型 | у 2 


(P=4~7. 5kW) 


Т | 0). 75- 0.85, == 4% - 9%,Р= 6 
МКЖ Ф.Р ШЖ 


К=3- 4, = 0. 80 ~ 0. 85, = = 
2%- 5%, ХЖ (ЕР Ж). г = 
0. 076- 0.76, А = 10 ~ 12, 7 = 


率 较 高 ,结构 复杂 。 行 
车 时 禁止 调 速 。 用 于 
化 纤 .纺织 、 轻 工 食 品 、 
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滚 锥 平 盘 式 
(FU) 








国内 尚 无 生产 





















































0.14~150kW w 
平行 轴线 ,传递 功率 
| 大 ,结构 较 简单 ,效率 
і- 0.17-1.46,Е<8.5,Р- | =, а 
较 高 , 使 用 寿命 较 长 
26.5(В-8.5)-104(К-2), 
不 够 紧凑 。 用 于 化 了 
1<0. 93 ,2<4% Я 
印染 、 机 床 主 传动 系 
































































































































К= 1.6- 2.5 (118 V T), 
P<40kW 
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(2%) 
名 称 产品 类 型 工作 原理 简 图 技术 性 能 参数 特点 及 应 用 举例 
降 速 升 速 ТЕ 
5716 同 轴线 , 降 速 型 , 结 
ТҮНІН 
ыға тй Жы - ой оо м 
КА 围 小 。 禁 止 停机 调 速 。 
行星 锥 式 | 0.75-4.0kW) n=0.06~0. 80 а & 
ТАЖ, 22 BE 2 
т "2 P<15kW Ка 
Н 机 等 
є=3%-7% 
降 速 升 速 平行 轴 对 称 调 速 , 工 
j > 作 可 靠 , 输 出 转速 稳 
i=0.4~2.5 Л Е 
А (Р = 0.8 ~ 定 , 调 速 范 围 广 ,效率 
т пу К=2.8-6 言 EH! : фи 
ий 6kW) 7=0.84-0.96 高 ,结构 紧凑 ,寿命 长 ， 
P 型 (P=1.5-~ 过 载 能 力 强 , 用 于 纺 
P=0.8~22kW 
22kW) 46 织 . 印 刷 、 塑料 .卷烟 、 
ет с 
т 食品 矿山、 冶金 、 化 工 
及 重型 机 械 行业 
5 | 平行 轴 , 对 称 调 速 ， 
i=0.25~4( 宽 V 带 , 块 带 )， ж 
о 结构 简单 ,但 不 紧凑 。 
R=3-6(% У 17), P<55kW; | 5 | 
V 带 式 、 MWB # (p = 于 机 床 、 纺 织 机 械 、 
| R=2~10( 块 带 式 ) ,P<44kW; I ` 
块 带 式 0.55-5.5kW) 造纸 机 械 、 印 刷机 械 、 


k L. € ú X ú Т. 


业 等 





Ж 16 螺旋 传动 


В ТЕРТ 动 精度 ， 且 传动 平稳 。 
16.1 КЫЫ + ЛЫГ ШИЕ ЕН, Ф 




















































































































ШИ 
螺旋 传动 由 螺旋 和 螺母 构成 。 转运 动 变 为 直线 运动 。 在 各 种 机 构 中 ， 它 最 简单 而 又 
它 能 将 旋转 运动 转变 为 直线 运动 ， 当 螺旋 升 角 大 т/ж. 
于 摩擦 角 时 ， 也 可 将 直线 运动 转变 为 旋转 运动 ， 若 小 = ҚА 
о. к 16.2 螺旋 传动 的 分 类 
于 则 不 能 ， 即 具有 自 锁 功 能 ， 能 用 较 小 的 转 矩 获得 很 
大 的 推力 ， 可 获得 很 大 的 传动 比 ， 可 以 达到 较 高 的 运 螺旋 传动 的 分 类 见 表 16-1。 
表 16-1 螺旋 传动 的 分 类 
分 类 原则 类 别 
按 用 途 传 力 螺旋 传动 螺旋 调整 螺旋 
分 类 (传递 动力 为 主 ) (传递 运动 为 主 ) (调整 零件 位 置 ) 
按摩 擦 状态 分 类 滑动 螺旋 滚动 螺旋 КЕТҮ 静 压 螺旋 
| 同 轴 不 同 轴 
按 结构 分 类 | : : 
(螺杆 与 螺母 是 否 同 轴 ， 单 螺旋 双 螺 旋 单 螺旋 
j ki E я Эе г ИЕ Т! 
PADA ht, As ЖҮКЕ) 普通 螺旋 差 动 螺 旋 差 动 螺旋 慢 动 螺旋 
(柔性 母 ) 














16.3 各 类 螺旋 的 特点 与 应 用 场合 
滑动 螺旋 、 滚 动 螺 旋 、 滚 滑 螺旋 、 静 压 螺 旋 的 特点 与 应 用 场合 见 表 16-2。 
























































































































































表 16-2 ”滑动 螺旋 、 滚 动 螺 旋 、 滚 滑 螺 旋 、 静 压 螺 旋 的 特点 与 应 用 场合 
类 型 滑动 螺旋 滚动 螺旋 滚 滑 螺旋 静 压 螺旋 
结 
构 
意 НІНІ 
图 Ñ М Ñ N АҢ 
ега |а TSSTP 
单个 整体 螺母 或 两 个 整 整体 螺母 螺母 由 三 个 无 螺旋 升 角 的 单个 整体 螺母 或 两 个 整体 
螺母 | 体 螺母 , 开 合 螺母 , 谐 波 环形 滚 柱 组 成 螺母 
ША 
运动 副 处 于 边界 摩擦 运动 副 处 于 滚动 摩擦 运动 副 有 滚动 和 滑动 摩 氛 运动 副 处 于 液体 摩擦 状态 
ш | 状态 状态 1) 摩擦 因数 介 于 滑动 和 1) 摩擦 因数 很 低 ,传动 灵敏 ， 
қ 1) 摩擦 因数 比 其 他 三 1) 摩 擦 因数 较 低 ,是 滑 | 滚动 螺旋 之 间 , 效率 在 | 效率 高 达 99%, 道 行程 效率 也 
ы. | 种 都 大 ,传动 效率 低 ,只 有 | 动 螺旋 的 1410~1/3, 传 动 | 40% ~ 90% 18] 高 ,传动 具有 可 逆 性 ,不 能 自 
能 30% ~ 40% ,逆行 程 更 低 ，| 效率 高 达 90% , 逆行 程 效 锁 , 螺 杆 的 角 变 形 极 小 ,能 实现 
当 升 角 小 于 摩擦 角 时 可 | 率 也 高 ,传动 具有 可 逆 性 ， 微量 移动 
自 锁 不 能 自 锁 


























































































































































































































































































































































































































第 16 章 螺旋 传动 - 1619. 
(2%) 
类 型 滑动 螺旋 滚动 螺旋 滚 滑 螺旋 静 压 螺旋 
2) 动 .静摩擦 因数 相差 2) 动 .静摩擦 因数 相差 2) 动 .静摩擦 因数 相差 很 2) 动 .静摩擦 因数 相差 极 小 ， 
较 大 ,低速 运行 时 有 有 疏 行 | 极 小 ,可 以 避免 低速 朴 行 、| 小 ,可 以 避免 低速 仆 行 、 振 | 低速 可 以 避免 候 行 .振动 ,传动 
或 振动 振动 ,传动 平稳 ,但 高 速 运 | 动 ,传动 平稳 ,无 噪声 平稳 ,无 噪声 
3) 磨 损 比 其 他 三 种 大 ，| 行 有 噪声 抗 冲 击 性 较 差 3) 存 在 液体 油膜 , 吸 振 、 抗 冲 
使 用 寿命 较 短 , 因 边界 油 3) 耐 磨 性 好 ,磨损 极 适用 于 中 低速 的 轻 载 击 性 能 好 ,磨损 极 小 ,寿命 长 
膜 薄 小 ,工作 寿命 平均 是 滑动 能 实现 反正 转 无 间隙 ,定位 
使 4) 抗 冲击 性 较 强 ,运转 | 螺旋 的 10 倍 , 因 元 件 经 热 精度 及 轴 向 刚度 高 , 因 螺 纹 幅 
| 时 无 噪声 处 理 和 精 加 工 ,硬度 高 , 表 间 有 高 刚度 的 油膜 
性 采用 单 螺 母 时 , 因 螺 纹 | 面 粗糙 度 值 小 适用 于 高 .中 低速 的 轻 、 中 、 
能 | 有 侧 隙 , 反 转 有 空 行程 , 定 渍 冲击 性 差 重 载荷 
位 精度 和 轴 向 刚度 较 低 ， j 预 紧 办 法 定位 精度 可 
] 双 螺母 预 紧 可 消除 间 | 高 达 5pm/300mm 
际 , 但 摩擦 阻力 较 大 适用 于 高 .中 .低速 的 
适用 于 中 高速 的 轻 、| 轻 . 中 、 重 载荷 
中 、 重 载荷 
结构 简单 ,尺寸 无 限制 | ”结构 复杂 ,尺寸 无 限制 | ”结构 较 复杂 ,尺寸 无 限制 ， ”结构 复杂 ,螺母 需 开 油 腔 
Ін 加 工 及 安装 精度 要 求 制造 工艺 较 复 杂 , 主 要 | 径 向 尺寸 较 其 他 三 种 都 大 传动 尺寸 大 , 牙 型 较 深 , 约 是 
构 较 低 零件 需 湾 火热 处 理 和 研 加 工 及 安装 精度 要 求 较 高 | 标准 螺纹 的 两 倍 ,螺杆 直径 需 
T 磨 ,加 工 及 安装 精度 要 求 大 于 50mm , 螺 距 大 于 6mm 
N 较 高 牙 型 角 较 小 ,加 工 困难 ,加 工 
径 向 尺寸 较 滑 动 螺旋 大 及 安装 精度 要 求 高 
专业 厂 加 工 制造 
成 最 低 高 ,是 滑动 螺旋 的 2~3 较 低 需 配 备 压力 稳定 、 过 滤 精 度 
倍 , 大 尺寸 螺旋 费用 更 高 高 的 供 油 系统 ,成 本 高 
Ж 一 般 机 床 的 进 给 机 构 ， 数控 、 精 密 机 床 的 进 给 平面 磨床 . 花 键 麻 床 磨 头 精密 机 床 、 高 精度 螺纹 磨床 
J 起 重 机 构 , 轧 钢 机 的 压 下 | 机 构 ,汽车 .拖拉 机 的 转向 | 的 垂直 进 给 机 构 等 的 进 给 机 构 , 分 度 机 构 的 传导 
п 机 构 和 调整 机 构 等 机 构 , 仪 器 的 传导 螺旋 和 螺旋 等 
调整 机 构 











16.4 螺旋 机 构 的 传动 简 图 、 载 荷 图 和 运动 方式 
螺旋 机 构 的 传动 简 图 、 载 荷 图 、 运 动 方式 、 结 构 特 点 以 及 螺纹 参数 等 见 表 16-3。 
















































































Ж 16-3 螺旋 机 构 的 传动 简 图 、 载 荷 图 、 运 动 方式 、 结 构 特点 以 及 螺纹 参数 等 
类 别 传动 简 图 螺杆 载荷 图 运动 方式 .结构 特点 螺旋 参数 用 途 举例 
螺杆 固定 ,螺母 旋转 并 移动 螺纹 线 数 z 适用 于 中 
ЛА 螺母 转速 n ШЕР 等 速度 的 
F 螺母 移 速 v=zPn 螺纹 中 径 a, 传动 
"P ЕЛІ F 螺旋 升 角 和 插 齿 机 主 
H н жы <> 
轴 | 通 Т ЕРТЕДЕ ,da 当量 摩 氛 角 轴 箱 的 移动 
т m ШЕ ЕЙ T = Ftan( À +p ж 机 构 手动 
Jé | JE | ( 
ШО Т-Т, 调整 机 构 等 
结构 简单 
F УЦ 














































































































- 1620 · 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
( 续 ) 
类 别 | 传动 简 图 螺杆 载荷 图 运动 方式 .结构 特点 螺旋 参数 用 途 举例 
累 好 固定 ,螺杆 转动 并 移动 累 纹 线 数 z 适用 于 中 
МНЕ п АН P 等 速度 的 
ЖНЖ o= Pn a rB а, 传动 
БЕЛІ F 累 旋 升 角 入 机 床 工作 
к К ыр дФ 当量 摩 氛 角 p' 台 的 移动 机 
ЖЕНЕ а 摩擦 因数 / 构 ,轧钢 机 
3-d3 托 杯 大 径 的 压 下 装 
ке т, 097%) ы, кн 
3 (Do-do) 托 杯 孔 径 4, B. ТЛ, 


螺 





让 


驱动 转 矩 T= T +T, 
结构 简单 ,但 螺杆 运动 范围 大 时 所 需 
空间 过 大 








шін 
器 等 
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ЕТА 
ü 螺杆 旋转 ,但 轴 向 不 移动 ,螺母 轴 向 移 螺纹 线 数 z 推 钢 机 ， 
动 , 但 不 转动 螺 距 Р 压力 机 , 起 
Рр 螺杆 转速 螺纹 中 径 d, 升 机 构 , 机 
; ШЕР ІН v=zPn 螺旋 升 角 入 жел Ж 
ЕМЕНДІ F 当量 摩擦 角 六 | 构 ,机 床 尾 
ӘК 4, FS BE у жиде 
螺 ДЕЛЕ SE Т = Fian( À +p')— 
累 ДЕТІ ‚ = Кїап( À+p') 7 ИЕК р, 动机 构 等 
3_ 3 ana Оры 
7 інен ra 9) 止 推 环 孔 径 do 
旋 (%-%) 
ЧАН T= T +T, 
结构 较 复杂 ,要 有 限制 螺杆 轴 向 移动 
和 限制 螺母 转动 的 装置 
累 母 旋转 ,但 轴 向 不 移动 ;螺杆 移动 ， 螺纹 线 数 z 磨床 垂直 
但 不 转动 BE p 进 给 机 构 ， 
ЕРЕ n ун 4 游标 卡尺 区 
РЕ <р» 2. 2. 
ШЕМЕН ҒҒ 螺旋 升 角 入 微调 机 构 等 
ЩЕ р 


























юй 








d 
БЕН; Т, = Flan(Atp') 7 


驱动 转 矩 T= T. 
结构 较 复杂 ,要 有 限制 螺母 轴 向 移动 














和 限制 螺杆 转动 的 装置 



















































































































































































































































































第 16 章 螺旋 传动 1621. 
(Ж) 
类 别 | 传动 简 图 螺杆 载荷 图 运动 方式 ,结构 特点 螺旋 参数 用 途 举 例 
累 杆 转动 ,但 轴 向 不 移动 ;螺母 也 转 | ”螺纹 线 数 岩石 电 销 
动 ,并 差 动 移动 。 可 实现 快速 或 微 速 | 螺 距 P 的 传动 机 
移动 螺纹 中 径 q, 构 , 组 合 机 
累 杆 转速 n ,螺母 转速 n, 螺旋 升 角 А 床 的 机 械 动 
累 母 移 速 v=zP( ni+n,) 当量 摩擦 角 忆 力 头 , 高 精 
+ 作用 在 螺母 的 载荷 F 止 推 环 大 径 D, 度 机 床 的 螺 
ШЕКЕ чн Т, АНЕ Т, 止 推 环 孔 径 d，。 | 距 误差 校正 
x x F Т ЖЖ Т = Т, +T, жт. Т.Т, HB 机 构 等 
k | Г ЕЗ ПЕЕ 
2 v 式 中 ni .ns ІНДЕ 
„ЛЕ 00-0) 取 + 号 , 反 向 取 - 号 
73 (05-0) 
n 结构 简单 
F 
7, 
F Т 
БЕ а ЕЕ 1 固定 ,螺母 2| ”螺杆 1 螺杆 2 的 | 测 微 仪 ， 
不 转动 ,可 实现 快速 或 慢 速 移动 ЁТЕ? 微量 调整 
累 杆 转速 n IE P. .P, 机 构 
蝇 杆 移动 速度 о = Руа ЖАА, 
Т ЕЕ 2 移动 速度 v=v1+z Роп 当量 摩擦 角 p; р, 
Е 作用 在 螺母 2 БІН F ЕШ, ды 
驱动 转 矩 ШЕР ә 式 中 的 + 号 用 于 
Я | 两 螺旋 升 角 反 向 ,- 
в Т наан) 2 | 号 用 于 升 角 同 向 
结构 复杂 ,两 段 螺 杆 的 螺 距 不 同 ,螺母 
2 需 有 防 转 装 置 
ШЕ 
ШЕ 螺杆 转动 但 不 移动 ,两 螺母 快速 反 向 | 螺杆 1、 螺杆 2 的 | 螺旋 杠杆 
ӘРІГЕ F 移动 Жз, 式 浮动 台 虎 
е ВЕЕ n Р.Р, 钳 , 绘 图 加 
Ж 两 螺母 间 移动 速度 v=+2(zPn) JE A 224; 规 的 开 合 机 
`L ТЕЗІ А | 为 等 
104, и ена рар. 构 等 
4 中 径 4, =4,, 
М2 1] F T ге? ал) 
结构 复杂 ,两 段 螺 杆 的 螺 距 相等 ,但 升 
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角 相 反 , 两 个 螺母 需 有 防 转 装置 











“1622. 


机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





16. 


5 滑动 螺旋 设计 


承 部 分 组 成 。 每 部 分 又 有 多 种 形式 , 见 表 
16. 5. 1.2 螺母 的 结构 

















16-4。 


螺母 的 结构 形式 很 多 ,其 特点 见 表 16-5。 











































































































































































































































































































16.5.1 滑动 螺旋 的 结构 设计 
16.5. 1.1 螺杆 的 结构 
一 般 螺杆 由 转 矩 输入 或 输出 部 分 .螺纹 部 分 和 支 
表 16-4 螺杆 各 部 分 的 类 型 和 特点 
形式 简 图 特点 及 使 用 场合 
Ë e 用 于 输入 ( 输出 ) 位 置 不 变 的 中 、 小 转 矩 螺旋 ,如 
形 螺旋 压力 机 .螺旋 千斤 项 
转 
i 
输 
К Ë 二) 用 于 中 等 转 矩 及 输入 (输出 ) 位 置 在 不 大 范围 内 
输 | 形 变化 的 场合 ,如 4200 厚 板 轧机 的 压 下 螺旋 
分 
Ж 
Jr ЖЕШ ИЛТҮ HHB R НІЛ А (НЫН) 位 置 在 
2 РЗ ПЕЛЕ Е ЖС ПОЙ {ТП 1150 初 轧 机 的 压 
下 螺旋 
S | ‹? 
专 动 效率 较 低 ; 当量 摩擦 因数 与 摩擦 因数 的 关系 
为 1'=1.035f 
镇 性 能 好 ; 螺 牙 可 双向 受 力 ; 能 做 开 合 螺 母 
累 牙 强度 高 ;螺纹 径 向 圆 跳动 对 运动 精度 的 影响 
较 大 
工艺 性 能 :车 k . 磨 均 可 ,加 工 精度 高 
m 应 用 举例 ;机 床 走 刀 丝 杠 等 
纹 
р 传动 效率 较 高 ;当量 摩擦 因数 与 摩擦 因数 的 关系 
为 1'=1.001f 
全 让 引 锁 性 能 较 好 ; 螺 牙 单 向 受 力 ;能 做 开 合 螺母 
УА ЖЕРИН НДЕ 
> 响 比 梯形 小 
д 工艺 性 能 :车 . 铣 . 磨 均 可 ,加 工 精度 高 
应 用 举例 :大 功率 且 需 频繁 ,快速 调整 位 置 的 单 向 
СВ/Т 13576. 1~ 13576. 4 一 2008 传动 
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形式 


简 图 
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效率 高 ;当量 摩擦 因数 与 摩擦 因数 的 关系 为 


能 较 差 ; 螺 牙 可 双向 受 力 ;不 能 做 开 合 螺母 








螺 牙 强度 较 低 ;螺纹 径 向 圆 跳 动 对 运动 精度 无 影响 
工艺 性 能 :只 能 车 ,不 能 铣 . 麻 , 加 工 精 度 不 高 
应 用 举例 :要 求 高 效率 对 运动 精度 要 求 不 高 的 
场合 
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将 两 个 方向 相反 的 
装 在 一 端 , 另 一 端 自 


竹 力 球 轴承 和 两 个 深 沟 球 轴承 




















固定 


自由 











适 








于 短 螺 杆 





ЕЕ | 
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固定 











将 两 个 方向 相反 的 推力 球 轴承 和 两 个 深 沟 球 轴承 


装 在 


端 , 男 


уш ЫЕ 
Ўт 28 


个 或 两 个 深 沟 





螺杆 水 平安 装 时 ,可 减少 或 避免 因 
曲 ;或 高 速 运转 时 ,上 
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于 长 螺杆 








两 端 各 装 一 个 方向 


相反 的 推力 轴承 和 一 个 深 沟 


Ж 


轴承 ;或 一 端 装 两 个 方向 相反 的 推力 轴承 和 两 个 深 
沟 球 轴承 , 另 一 端 装 一 个 推力 轴承 

可 预 拉 伸 螺杆 ,以 减 小 或 消除 螺杆 水 平安 装 时 , 因 
自重 产生 的 弯曲 。 当 轴承 预 紧 力 大 于 螺杆 载荷 的 
1⁄3 时 ,螺杆 拉 压 刚度 可 提高 4 倍 , 且 不 会 承受 压 
力 ,无 失 稳 问 题 
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两 端 各 装 两 个 方向 相反 的 


推力 球 轴承 和 两 个 深 沟 


015 olo 


olc olo 





olo оо 


固定 


olo оо 
固定 








球 轴承 
优点 
螺杆 伸 
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Чен, ананы ыы, ЖФ 
长 使 轴承 产生 间隙 。 缺 点 是 调整 较 复杂 











= ож м 


滑动 轴承 




















尺寸 较 小 .载荷 较 小 转速 较 低 的 传动 








滚动 轴承 








轴承 


1 度 对 螺杆 的 运动 精度 ( 轴 向 帘 动 ) 有 很 大 





影响 ,推力 深 子 轴承 的 刚度 比 同样 尺寸 的 推力 球 轴 


承 大 一 
球 轴承 








倍 ,推力 球 轴承 的 刚度 比 同样 尺寸 的 角 接 触 
或 圆锥 深 子 轴承 大 一 倍 ; 滚 珠 直 径 减 小 一 半 ， 











曾 加 一 倍 ,刚度 可 


























5 级 








提高 50% 


运动 精度 要 求 不 高 的 传动 用 0 级 精度 轴承 ,要 求 
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表 16-5 ”螺母 的 结构 形式 及 特点 
形式 ій 图 结 构 特 点 
№ 
级 
制造 简单 ,需要 有 色 金 属 较 多 
Г 
母 
双 
乡 
— 需要 有 色 金 属 较 单 级 整体 螺母 少 ,但 不 可 要 求 两 个 阶梯 的 
体 端面 都 同时 与 机 架 接触 
母 
| 弹性 模 量 与 用 青铜 相近 ,装配 时 不 易 破 裂 , 受 压 时 与 本 体 均 
ГА 名 变形 的 KTZ450-06 ПЕЕ ЕЕ, ЛЕ bh Ji u Zç ( H7/ 
и m6) 套 在 螺母 基体 上 ,再 加 工 端 面 . 内 外 径 及 螺纹 

工作 性 能 与 单 级 整体 螺母 相近 ,常用 于 大 尺寸 螺母 

Ж ул. БЛ БЕ ИШ. О DK ИКИ А, ЕШ 
А 流出 ,出 入口 相差 180° ,可 延长 工作 寿命 1. 5~2 们 
+} 用 于 发 热 严 重工 作 时 间 长 的 大 型 螺母 
| 2 EJ H ТУО, FH БЕ ИВ ЕЕЕ Ж ЇЇ. 
Ж 在 铸造 条 件 受 限 制 时 ,可 用 此 结构 ,常用 于 大 型 螺母 
1 两 半 螺 母 是 用 20 .45 .40Cr 钢 车 成 负 公差 的 螺纹 毛坯 ,再 用 
电 熔 法 涂 上 一 层 青铜 衬 ,最 后 精 加 工 螺纹 。 可 节约 大 量 青铜， 
ід 但 需 经 常 检查 磨损 情况 
母 
т < & 在 端面 开 有 轴 向 油 孔 ,并 与 螺纹 处 开 的 径 向 油 孔 贯通 ,润滑 
Н [ 油 通过 它们 流 到 每 圈 螺 纹 上 
YJ 
үч 适用 于 负荷 较 大 , 且 频 繁 快速 移动 的 螺旋 ,寿命 可 提高 
母 1.5~2 倍 
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(Ж) 
А-А 
开 将 加 工 好 的 螺母 切 成 两 半 , 用 槽 形 凸 轮 压 紧 对 开 螺母 ,以 消 
除 轴 向 间隙 
86 适用 于 非 矩 形 螺纹 
т 将 用 粉末 冶金 方法 制 成 的 螺母 ,浸泡 在 润滑 油 中 ,粉末 冶金 
螺母 的 孔隙 即 吸 满 润滑 油 , 使 用 时 无 须 经 常 加 油 , 可 简化 结 
4 构 ,寿命 较 长 
母 用 于 尺寸 较 小 的 轻 载 螺旋 
ТЕТ 
动 间 
ППТ ГГ? 
Ы меде 各 定 
kim 性 能 稳定 
轴 母 
Жү 1 
М; — 
525 
те RE 
调 间 
м 靠 人 工 定期 调整 双 螺母 ,将 螺旋 的 两 个 螺母 沿 轴 向 压 紧 , 以 
Ж ы 消除 轴 向 间隙 ,调整 前 后 间隙 不 同 
Ж Эх 
轴 母 











16.5.2 ”螺杆 与 螺母 材料 
螺旋 副 的 失效 与 对 材料 的 要 求 


16. 5.2.1 


一 般 情况 ,滑动 螺旋 的 主要 
良好 ， 速 度 较 高 时 ， 了 
擦 伤 。 为 此 ， 在 选择 螺杆 材料 和 热处理 
累 相 
可 提高 耐 磨 性 ， 


密封 、 
较 低 ， 
应 提 
хЁ 


时 ， 
ІН, 


ІНІН 
则 为 


K 效 形式 是 磨损 ;在 








Pr 


Ін) 








F 的 表面 硬度 ， 并 








特别 是 在 





E 2 АЁ 


Кт, 如 速度 











降低 其 表面 粗糙 
磨料 磨损 时 ， 尤 





























要 提高 螺杆 的 表面 硬度 。 一 般 ， 螺 杆 硬 度 值 应 比 螺母 












































高 30%~40% 。 精 密 传 动 螺 旋 ， 对 螺杆 原材料 的 金 相 
组 织 、 非 金属 夹杂 、 玻 松 度 、 弯 曲 量 和 硬度 的 不 均匀 
性 都 有 要 求 ， 并 在 加 工 过 程 中 进行 数 次 时 效 处 理 ， 才 
能 长 期 保持 尺寸 稳定 性 。 
16.5.2.2 螺杆 常用 材料 及 热处理 

混 杆 常用 材料 及 热处理 见 表 16-6。 























为 保证 精密 螺旋 必须 控制 螺杆 原 





尺寸 的 稳定 性 ， 
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表 16-6 螺杆 常用 材料 及 热处理 
精度 材料 热处理 特点 与 用 途 
加 工 性 能 好 。 轴 颈 处 可 局 部 淳 火 , 淳 硬 至 40~45HRC。 用 于 
| ек 不 热处理 或 调 质 处 理 ге НЕЙ ШЕЙЛЕ] Јај И Л, К = 1 
级 一 般 传习 
和 加 工 性 能 最 好 , 耐 磨 性 较 差 ,不 能 局 部 热处理 。 用 于 一 有 
8 ТТА 不 热处理 и 性 能 最 好 , 耐 磨 性 较 差 ,不 能 局 部 热处理 般 
级 15 
以 = - 
88 K Ji |F] K nk Pu J ӘНІН K 
I: 40Cr š К 具有 一 定 的 耐 磨 性 ,用 于 载荷 较 大 ,工作 不 频繁 的 传动 
硬度 40~50HRC 或 50~55HRC 
T1O.TIO0A. 具有 一 定 的 耐 磨 性 , 球 化 调 质 后 , 耐 磨 性 提高 近 30%,Я Ë 
球 化 调 质 ,硬度 200~230HBW 
T12 TI2A = 好 的 切削 性 能 。 用 于 重要 传动 
氢化 。 氮 化 层 深 度 0.45 ~ | 硬度 最 高 . 耐 磨 性 最 好 、 热 处 理 变形 最 小 。 氮 化 层 浅 ,只 能 
和 38С:МоАЈА 5 б гове 
2 0. 6mm ,硬度 >850HV 用 研磨 加 工 。 用 于 精密 传动 螺旋 
е 耐 磨 性 .尺寸 稳定 性 都 很 好 。9Mn2V Ж CrWMn 的 工艺 性 、 
9Mn2V .CrWMn WK k Ik. ШЕ 54~59HRC JF ҖЕ ТЕЗЕ #f {Н 3% ЕРУ 26 
用 于 直径 <50mm 的 精密 螺旋 








材料 的 冶金 缺陷 、 金 相 组 织 、 硬 度 不 均匀 性 和 弯曲 



































ЖЩ RH Bs Ж, 















































以 及 密封 与 润滑 条 件 。 在 速度 较 




















































































































量 。 有 关 材 料 允 许 的 冶金 缺陷 、 硬 度 偏差 与 弯曲 量 见 高 ， 易 出 现 胶合 失效 时 ， 常 用 锡 青 铜 ， 其 次 为 铅 
表 16-7 和 表 16-8。 青铜 ; ЖЕРІК, ШЫЛЫ, ЕЛІН ШІ; 在 
16. 5. 2.3 螺母 常用 材料 低速 、 轻 载 时 才 用 铸铁。 螺母 常用 的 材料 及 性 能 
螺母 材料 的 选用 ， 取 决 于 螺杆 材料 、 硬 度 、 见 表 16-9。 
Ж 16-7 精密 传动 螺杆 材料 允许 的 冶金 缺陷 
材料 TI10A ,9Mn2V 等 45,40Ст,Ү40Мп 38CrMoAlA 
丝 杠 精度 6 级 和 6 级 以 上 7 级 8 级 
氧化 物 <2 级 和 3 级 <3 级 <2 级 
硫化 物 和 2 级 <2 级 <3 级 <2 级 
氧化 物 加 硫化 物 <3 级 =4% =5% <3 级 
> ЖА =2% <3 级 三 4 级 <2 级 
— J ИЖ 三 2 级 三 3 级 三 4 级 <2 级 
网 状 硫化 物 <3 <3 级 
带 状 碳化 物 <3 级 <3 级 
3~6 级 ( 碳 素 工具 2~4 级 (合金 工具 
珠光 体 球 化 
钢 评级 标准 ) 钢 评级 标准 ) 
注 : 表 中 各 项 等 级 按 原 冶 金 部 部 颁 标 准 的 规定 。 
Ж 16-8 螺杆 原材料 允许 的 硬度 偏差 与 弯曲 量 
材料 T10A ,9Mn2V 45,40С:,Ү45Мп 
精度 5 级 ,6 级 7 级 8 级 和 8 级 以 下 
硬度 偏差 ( 每 m 打 三 点 硬度 ) 和 20HBS <20HBS 
允许 弯曲 量 /mm <(1~1.5)L <(1.5~2)L <(2~3)L 





注 : 工 为 材料 长 度 (m). 
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表 16-9 螺母 常用 材料 












































































































































































































































材 料 适用 精度 特点 与 用 途 
铸造 锡 青铜 sz; 摩擦 因数 低 (0.06~0.1) , 抗 胶合 与 耐 磨 性 能 最 好 ;但 强度 低 ,价格 最 高 
ZCuSn10Pb1 ` 适用 于 轻 .中 载荷 及 高 速 
铸造 锡 青 铜 ТҮН 摩擦 因数 低 (0.08~0.1) , 抗 胶合 与 耐 麻 性 能 比 前 者 稍 低 ;强度 低 , 价 格 高 
ZCuSn6Pb1 ` 适用 于 轻 rB Жїр Ж 
铸造 铝 青铜 Үз 摩擦 因数 较 低 , 抗 胶合 能 力 差 ,但 强度 高 ,价格 比 前 两 者 低 
?СаАПОҒез 适用 于 重 载 低速 
п = | 
铸造 铝 青 铜 к 同上 
ZCuA110Fe3Mn2 
耐 磨 铸铁 7 级 以 下 摩擦 因数 较 高 (0.1~0.12) ,强度 高 ,价格 便宜 。 适 用 于 轻 载 .低速 
灰 铸 铁 7 级 以 下 摩擦 因数 较 高 (0. 12~ 0. 15) ,强度 高 ,价格 便宜 。 适 用 于 轻 载 .低速 
球墨 铸铁 或 35 钢 7 级 以 下 摩擦 因 数 较 高 (0. 13~ 0. 17) ,强度 高 。 适 用 于 重 载 的 调整 螺旋 
加 铜 铁 基 含 锡 磷 青铜 12% ( 质量 分 数 ) .石墨 1%( 质 量 分 数 ) ,其 余 为 铁 粉 ,密度 
加 钢 或 渗 铜 的 铁 Х- 
e 8 gk 3 ВЕТ 20% ( 分 数 ) .石墨 0.8% (质量 分 数 ) ,其 余 为 铁 粉 , 密 
BA HM Я 车 青 质量 分 数 ) 、 ( ) Ж 分 
Ј 6.9~7.3kg/dms 
适用 于 轻 载 的 调整 螺旋 
































16.5.2.4 滑动 螺旋 副 材 料 的 许 用 值 ( 见 表 16-10 和 表 16-11) 
表 16-10 ”滑动 螺旋 副 材 料 的 摩擦 因数 f 和 许 用 比 压 [р] 







































































摩擦 因数 许 用 比 压 [p]/MPa 
螺杆 材料 螺母 材料 ГА 
(定期 润滑 ) 速度 / (m/min) 8-10 级 精度 5~7 级 精度 
钢 钢 0.11-0.17 低速 7.5~13 3.8-6.5 
<2.4 13-18 6.5-9 
铸铁 0.12~0.15 
钢 6~12 4~7 2.0~3.5 
耐 磨 铸 铁 0.10~0.12 6~12 6~8 3~4 
<3.0 1~18 5.5~9 
钢 青铜 0.08-0.10 6-12 7-10 3.5-5 
>15 1-2 0.5-1 
МЕ X iM 青铜 0.06~0.08 6-12 10-13 5.0-6.5 
Е: 1. 起 动 时 摩擦 因数 取 大 值 ， 运 转 中 取 小 值 。 
2. 如 结构 的 空间 受 限制 ， 需 减 小 螺杆 直径 ， 可 适当 增 大 [p] ， 但 耐 磨 性 降低 。 
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Ж 16-11 滑动 螺旋 副 材 料 的 许 用 应 力 (单位 : MPa) 
许 用 拉 应 力 [o]=(0.2~0.33)o. 材料 | 许 用 切 应 力 [7] 许 用 弯曲 应 力 [ с], 
材料 及 热处理 “| 屈服 点 о, 材料 及 热处理 ”| 届 服 点 c。 钢 0.6[o] (1.0-1.2)[ c] 
щ 40 钢 150 钢 , 不 热处理 | 280-320 CrWMn ë K 480-500 м 青铜 30~ 40 40~ 60 
Ñ 45 钢 调 质 340~360 38СтМоА1А 780-820 И 灰 铸 铁 40 45-55 
ИЕ | 50Mn ,60Мп ,65Мп T10.T12 К 度 | 耐 麻 
400-450 800-840 40 50-60 
ЖШ 28 K ЈЕ ДК 18CrMnTi 0: 铸铁 
40Cr 调 质 440~500 
注 : 静 载 时 许 用 应 力 取 大 值 。 
_ К 0. 55Р, #10 Ь=0. 74Р, 
16.6 滑动 螺旋 传动 的 计算 К 
4) 计算 螺 牙 切 应 力 т. ЖН т=——-—, 螺母 
16.6.1 ЖИН 
т о 
已 知 工作 载荷 下 (CN)， 螺 纹 类 型 ， 螺 杆 大 径 ™Dabn 
A БЯ Ж ЗЕН 
d(mm) ， 螺 母 高 或 旋 合 长 度 有 H(mm)， 螺 母 旋 合 圈 数 5) 计算 螺 牙 弯曲 应 力 су: о, = - ， 螺 
п, АЙЕ ЩИ Ж, ШЕН п (тіп) Ж та;57п 
(1) 耐 磨 性 校 核 йа ы ЗЕН, 
Ы „тл. © 
1) 根据 螺旋 副 材 料 ， 从 表 16-10 ЖИН Е трап 
[р]. Шт>(т| o, >[ o], , ДЯ А Шт 
2) 根据 螺纹 类 型 ， 从 标准 中 查 取 螺杆 的 中 径 [7], < [c], 螺 牙 强度 通过 。 





d,. Ма, 





3) 计算 螺 距 P=H/n， 取 标准 值 。 


4) 计算 





5) 计算 螺旋 副 压 强 p= 


йж ТКЫ ЛЕ А: 梯形 、 
0. 5P， 锯 齿 形 H. 


-0.75Р, 





F 
Td,H n 





耐 磨 性 能 不 够 ; H É p< [p] IJ 


下 一 步 。 





(2) 螺杆 强度 校 核 


Т) 根据 螺旋 副 材 料 ， 从 表 16-11 查 取 许 用 拉 


J [с]. 


矩形 的 万 = 


о ШЖ р>[р], 01 


РЯ 






































2) 根据 给 定 的 条 件 和 传动 方式 绘制 载荷 图 ( JJ 














яе И), 
3) 





确定 危险 断面 。 











% , Шо,<(о| 


1) 根据 螺旋 副 材 料 ， 从 表 16-11 查 取 许 用 








应 力 [o],、 许 用 











3 


计算 危险 断面 的 当量 应 力 о, = 


| 4Е ) 2 | Т 
9 %3 2 
ү та; 0. 245 





|. шоо], Жа 





， 螺 杆 强度 通过 ， 再 作 下 一 计算 。 
(3) 螺母 螺 牙 强度 校 核 





切 应 力 [7]。 


2) 根据 螺纹 类 型 ， 从 标准 上 


ра 


径 D,。 











弯曲 





PP 查 取 螺母 的 大 





3) 计算 螺 牙 根部 宽度 5， EJE b=0.5P, ЖЬ = 

















(4) 稳定 性 校 核 ” 校 核 的 步骤 如 下 : 

如 果 螺 杆 的 细 长 比 和 A>40， 还 需 做 稳定 性 校 核 。 

已 知 工 作 载荷 RCN) ， 螺 杆 受 压 的 长 度 1( mm), 
螺杆 小 径 ds(mm) ， 螺 杆 的 弹性 模 量 Е(МРа). É 
的 步 又 如 下 : 

1) 根据 给 定 的 支承 条 件 ， 从 表 16-12 查 长 度 系 
Жи 

2) H JH IE À = 4u1⁄d, 

11 A <40, ДЛЯ ЕЕ, WH A > 40, Шу 
作 以 下 计算 。 

3) 计算 螺杆 惯性 矩 T = md4/64。 

4) 计算 临界 载荷 Б, 




















、 490 та 
ПЕЕЛЕ К, А<85, F.=——  # 
1+0.0002x)2 4 
т ЕГ, 
Л>85, Е, = "i 
(ш) 
ң 340 та | 
ЧЕК, A<90, F. = . 7 
1+0.00013хл2 4 
ТЕП, 
>90,Е,-----о 
(ш) 




















5) 若 FLP>2.5~4， 稳 定 校 核 通过 。 和 否则 会 发 
生 失 稳 ， 需 加 大 小 径 或 改变 支承 状态 ， 直 至 满足 稳定 
条 件 。 
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(5) 临界 转速 校 核 如 是 高 速 螺旋 ， 还 需 校 核 
横向 振动 的 临界 转速 。 校 核 步骤 及 如 下 : 





1) 由 使 用 要 求 和 结构 确定 螺 相 


F 两 支承 间 的 最 大 





距离 [.(mm)。 
2) 根据 螺杆 的 支承 方式 ， 
шо 














ЕН 


表 16-12 确定 系 


3) 计算 钢 制 螺杆 的 临界 转速 ; 
ша, 
2 
应 使 螺杆 最 大 工作 转速 п, 到 0. Зп. ШАЙ ДЕ, 
可 改变 支承 方式 ， 以 提高 临界 转速 。 


п,-12х106 





Ж 16-12 螺杆 支承 方式 和 系数 



















































































螺杆 支承 方式 螺杆 支承 简 图 KE £ и ЖЖ ш. 
olol lol5 
ш БЕ ст оо 
两 端 固定 Ё ІШІ, lolo 0.5 4.730 
一 端 固定 ,一 端 不 зы S 0.6 4.730 
женж | Іші, | 
— W i SE. — W 5 (2/5 
Ме? 端 固定 ,一 端 ° А 六 ole 0.7 3. 927 
P: - [ЕЛА 
б 
ШЕТІ 52 9 1.0 3.143 
Ta — ` 
— Ж л, — 0 2.0 1.875 
I ІШ, | 
E; 1. 整体 螺母 的 高 径 比 Н/4„<1.5 2955, КО]; H/d,=1.5-3 为 不 完全 固定 ， 代 号 G'; H/d,>3 为 固定 支承 ， 代 号 
G; 开 合 螺母 的 H/d,= 任 何 值 均 为 匀 支 ， 代 号 J。 
2. 滑动 轴承 的 宽 径 比 B/d<1.5 为 铵 支 ,代号 ];B/d=1.5~3 为 不 完全 固定 ,代号 G';B/d>3 为 固定 支承 ,代号 G. 
3. 深 动 轴承 在 只 有 径 向 约束 时 为 铵 支 ， 代号]; 同时 有 径 向 和 轴 向 约束 时 为 固定 支承 ， 代 号 G. 





16. 6.2 设计 计算 


(1) 设计 步骤 及 公式 已 知 工作 载荷 F(N) 及 螺 


杆 或 螺母 转速 n( r/min) 。 








[pj] 重新 计算 中 径 ， 直 至 等 于 或 小 于 为 止 。 如 小 于 或 



























































等 于 结构 要 求 值 ， 耐 磨 强度 满足 ， 再 取 结 构 要 求 的 直 
径 作 下 面 计 算 。 


5) 计算 当量 摩擦 角 p=arctan(f/cosB)(°)。 


1) ЖЖ 
小 : 整体 螺母 
2) 选 定 


螺纹 类 型 、 相 应 的 牙 形 半角 В 及 高 径 比 
Ш-1.2-2,5, ШЕЕ у=2.5-3. 5, 


6) %®ЖЖ Ер Ж Bu [h BJ W W 





Е P(mm)。 要 求 自 锁 





HJ, Ретйап»”, 92 É Si f 


, P>Tdtanp' 。 














Je m) Ж H 











表 16-10 查 取 许 用 





比 压 


[p] 和 摩擦 


因数 /. 











3) 从 耐 磨 观点 计算 所 需 的 中 





0.65x ./Ғ/( рТ). 
4) 根据 计算 值 ， 选 取 标 准 的 d, 
баж а,. 


径 d,: ЖЕ. ЖЖ 
螺旋 4, >0.8УР/( рО: 锯齿 


= 


= 


ЖЕДЕ d, 


， 以 及 相应 的 大 


如 该 直径 大 于 结构 要 求 ， 则 需 改 变 材 料 ， 提 高 














7) 计算 螺母 高 度 瑟 = wd,， 需 满足 旋 合 长 度 要 
求 ， 并 圆 整 成 整数 。 

8) 计算 螺母 旋 合 圈 数 n=H/P。 如 果 n>10-12, 
则 加 大 一 级 螺 距 P i, 








= 


























重新 计算 圈 数 ， 直 至 n< 
10~ 12。 
9) 用 前 述 办 法 校 核 螺 杆 及 螺 牙 强度 。 如 强度 不 











能 满足 要 求 ， 可 增 大 一 级 螺 距 已 ， 重 新 计算 螺母 旋 合 
圈 数 和 校 核 强 度 ; 也 可 加 大 一 级 中 径 d;,， 重 新 计算 
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螺母 高 度 、 旋 合 圈 数 和 校 核 强 度 ， 直 到 满足 为 止 ; 如 
是 受 压 螺 杆 ， 或 高 速 螺 旋 ， 还 需 校 核 压 杆 稳定 和 临界 
速 。 

(2) 高 精度 螺旋 的 设计 对 运动 精度 要 求 高 的 
精密 螺旋 ， 如 机 床 的 进 给 机 构 、 微 调 机 构 的 螺旋 ， 除 
作 上 述 计 算 外 ， 还 需 校 核 轴 向 变形 是 否 满足 要 求 。 

轴 向 变形 由 四 部 分 组 成 : 轴 向 载荷 使 螺杆 产生 的 
变形 5 ， 在 螺杆 较 长 时 ， 所 占 比例 较 大 ; 转 矩 使 螺 

















Ж 








杆 产 生 的 变形 6,， 所 占 比 例 较 小 ; 轴承 的 轴 向 变形 
6563， 滑动 轴承 可 不 考虑 此 项 变形 ， 深 动 轴承 此 项 变形 
所 占 比 例 较 大 ; 支 座 的 变形 6,， 它 的 影响 较 大 ， 但 
此 项 变形 量 很 难 计算 。 

螺杆 轴 向 变 可 参看 图 16-1 进行 。 螺 杆 每 
米 长 允许 的 螺 距 变形 量 [ó'] 随 精 度 等 级 而 异 ， 见 表 
16-13。 螺 旋 机 构 允 许 的 轴 向 变形 随 主机 不 同 而 异 。 



































Е 
Z iF 




















计算 螺杆 轴 向 变形 5 
已 知 : 轴 向 载荷 7(N), 转 矩 7(N* т), ЕЛУ „ИТ ЧЕЛЕР, 


(mm), 螺 杆 最 大 工作 长 度 (mm), 螺 杆 弹 性 模 量 A(MPa)、 
切 变 模 量 G(MPa), 机 构 允 许 的 轴 向 变形 量 [5 ](mm) 








是 


计算 轴承 的 轴 向 变形 6 
已 知 : 轴 向 载荷 FON), 滚 动 体 直径 mmm), 滚动 体 数目 2 轴承 
接触 角 а ( ) ， 滚 子 长 度 Kmm)， 滚 子 倒 角 半径 "mm) 


= гнет 6 





是 推力 球 轴承 吗 : 
ж Н. 


ХЕ 


角 接 触 球 轴承 
431х107 
БЕ 

sina 


推力 球 轴承 
ós=5.17x10 2 








3 3 
x АА x 
4225іпо а, 








转 矩 使 每 个 导 程 产生 的 变形 5,= 





轴 向 载荷 使 每 个 导 程 产生 的 变形 5- AUT 


z Edi 


167P? 
n2Gd 2 


每 个 导 程 的 总 变形 5=6 士 5 螺杆 总 变形 A—16/P, 
考虑 最 不 利 情况 ， 轴 向 载荷 与 运动 方向 相反 取 + 号 


ШЕГІ ыы 








х= 
08Z09sin09w 


автаж 
是 шй 6 


圆锥 滚 子 轴承 

la=I—2r 

š _ 7.55><10 ° 
3 ei 
sina 

五 0.9 





推力 滚 子 轴承 
2 


бұ-7.55х1075 


99 
x 108709 











16-1 


Ж 16-13 螺杆 每 米 长 允许 的 螺 距 变形 [ó'] 





改 用 刚度 较 大 的 轴承 


螺杆 轴 向 变形 计算 


(单位 : pm/m) 








110 
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16.7 螺纹 的 尺寸 系列 、 精 度 与 公差 
16.7.1 梯形 螺纹 
16.7.1.1 梯形 螺纹 的 牙 型 尺寸 ( 见 表 16-14) 
Ж 16-14 梯形 螺纹 的 设计 牙 型 尺寸 (摘自 GB/T 5796. 1 一 2005、 
GB/T 5796.2--2005, СВ/Т 5796. 3 一 2005) (单位 : mm) 
р; 内 螺纹 
гі Ж) É 2 
(аа Ааа 
Sç БУМ, Ж = 
€ 
щі ! 
5 са ы 7 
= “|8 
设计 牙 型 
IE: H=1.866P;H =0. 5Р; Н, =һ, = Н, +a =0.5P+a ;D i =d-2H =d-P;D,=d+2a_ ; 
4ұ-а-2һұ-а-Р-2а,;4,-П,-4-Н,-а-0.5Р;К,,-0.5а,; В, лала, 为 牙 顶 间隙 。 
公称 直径 d | ме 
ШІН P 中 径 d,= D, 大 径 p, 
第 一 系列 第 二 系列 第 三 系列 d, D, 
8 1.5 7.250 8.300 6.200 6.500 
9 1.5 8.250 9. 300 7.200 7. 500 
2 8. 000 9. 500 6. 500 7. 000 
10 1.5 9.250 10.300 8.200 8.500 
2 9.000 10.500 7.500 8.000 
П 2 10.000 11.500 8.500 9.000 
3 9.500 11.500 7.500 8.000 
12 2 11.000 12.500 9.500 10.000 
3 10.500 12.500 8.500 9.000 
14 2 13.000 14.500 11.500 12.000 
3 12.500 14.500 10.500 11.000 
16 2 15.000 16.500 13.500 14.000 
4 14.000 16.500 11.500 12.000 
18 2 17.000 18.500 15.500 16.000 
4 16.000 18.500 13.500 14.000 
20 2 19.000 20.500 17.500 18.000 
4 18.000 20.500 15.500 16.000 
3 20.500 22.500 18.500 19.000 
22 5 19.500 22.500 16.500 17.000 
8 18.000 23.000 13.000 14.000 
3 22.500 24.500 20.500 21.000 
24 5 21.500 24.500 18.500 19.000 
8 20.000 25.000 15.000 16.000 
3 24.500 26.500 22.500 23.000 
26 5 23.500 26.500 20.500 21.000 
8 22.000 27.000 17.000 18.000 





































































































“1632. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 
( 续 ) 
公称 直径 а 小 径 
ШІН P 中 径 d,= D, 大 径 р, 
第 一 系列 第 二 系列 第 三 系列 4; b, 
3 26.500 28.500 24.500 25.000 
28 Ss 25.500 28.500 22.500 23.000 
8 24.000 29.000 19.000 20.000 
3 28.500 30.500 26.500 27.000 
30 6 27.000 31.000 23.000 24.000 
10 25.000 31.000 19.000 20.000 
3 30.500 32.500 28.500 29.000 
32 6 29.000 33.000 25.000 26.000 
10 27.000 33.000 21.000 22.000 
3 32.500 34.500 30.500 31.000 
34 6 31.000 35.000 27.000 28.000 
10 29.000 35.000 23.000 24.000 
3 34.500 36.500 32.500 33.000 
36 6 33.000 37.000 29.000 30.000 
10 31.000 37.000 25.000 26.000 
3 36.500 38.500 34.500 35.000 
38 7 34.500 39.000 30.000 31.000 
10 33.000 39.000 27.000 28.000 
3 38.500 40.500 36.500 37.000 
40 7 36.500 41.000 32.000 33.000 
10 35.000 41.000 29.000 30.000 
3 40.500 42.500 38.500 39.000 
42 7 38.500 43.000 34.000 35.000 
10 37.000 43.000 31.000 32.000 
3 42.500 44.500 40.500 41.000 
44 7 40.500 45.000 36.000 37.000 
12 38.000 45.000 31.000 32.000 
3 44.500 46.500 42.500 43.000 
46 8 42.000 47.000 37.000 38.000 
12 40.000 47.000 33.000 34.000 
3 46.500 48.500 44.500 45.000 
48 8 44.000 49.000 39.000 40.000 
12 42.000 49.000 35.000 36.000 
2 48.500 50.500 46.500 47.000 
50 8 46.000 51.000 41.000 42.000 
12 44.000 51.000 37.000 38.000 
3 50.500 52.500 48.500 49.000 
32 8 48.000 53.000 43.000 44.000 
12 46.000 53.000 39.000 40.000 
3 53.500 55.500 51.500 52.000 
55 9 50.500 56.000 45.000 46.000 
14 48.000 57.000 39.000 41.000 
3 58.500 60.500 56.500 57.000 
60 9 55.500 61.000 50.000 51.000 
14 53.000 62.000 44.000 46.000 
4 63.000 65.500 60.500 61.000 
65 10 60.000 66.000 54.000 55.000 
16 57.000 67.000 47.000 49.000 
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(Ж) 
公称 直径 4 小 经 
А 中 径 d,=D，| жер, 
第 一 系列 | 第 二 系列 | 第 三 系列 4, D, 
4 68.000 70.500 65.500 66.000 
70 10 65.000 71.000 59.000 60.000 
16 62.000 72.000 52.000 54.000 
4 73.000 75.500 70.500 71.000 
75 10 70.000 76.000 64.000 65.000 
16 67.000 77.000 57.000 59.000 
4 78.000 80.500 75.500 76.000 
80 10 75.000 81.000 69.000 70.000 
16 72.000 82.000 62.000 64.000 
4 83.000 85.500 80.500 81.000 
85 12 79.000 86.000 72.000 73.000 
18 76.000 87.000 65.000 67.000 
4 88.000 90.500 85.500 86.000 
90 12 84.000 91.000 77.000 78.000 
18 81.000 92.000 70.000 72.000 
4 93.000 95.500 90.500 91.000 
95 12 89.000 96.000 82.000 83.000 
18 86.000 97.000 75.000 77.000 
4 98.000 100.500 95.500 96.000 
100 12 94.000 101.000 87.000 88.000 
20 90.000 102.000 78.000 80.000 
4 103.000 105.500 100.500 101.000 
105 12 99.000 106.000 92.000 93.000 
20 95.000 107.000 83.000 85.000 
4 108.000 110.500 105.500 106.000 
110 12 104.000 111.000 97.000 98.000 
20 100.000 112.000 88.000 90.000 
6 112.000 116.000 108.000 109.000 
115 14 108.000 117.000 99.000 101.000 
22 104.000 117.000 91.000 93.000 
6 117.000 121.000 113.000 114.000 
120 14 113.000 122.000 104.000 106.000 
22 109.000 122.000 96.000 98.000 
6 122.000 126.000 118.000 119.000 
125 14 118.000 127.000 109.000 111.000 
22 114.000 127.000 101.000 103.000 
6 127.000 131.000 123.000 124.000 
130 14 123.000 132.000 114.000 116.000 
22 119.000 132.000 106.000 108.000 
6 132.000 136.000 128.000 129.000 
135 14 128.000 137.000 119.000 121.000 
24 123.000 137.000 109.000 111.000 
6 137.000 141.000 133.000 134.000 
140 14 133.000 142.000 124.000 126.000 
24 128.000 142.000 114.000 116.000 
6 142.000 146.000 138.000 139.000 
145 14 138.000 147.000 129.000 131.000 
24 133.000 147.000 119.000 121.000 































































































“1634. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 
(Ж) 
公称 直径 а 小 径 
ШР | 中 径 d=D，| Жер, 
第 一 系列 | 第 二 系列 | 第 三 系列 d; p, 
6 147.000 151.000 143.000 144.000 
150 16 142.000 152.000 132.000 134.000 
24 138.000 152.000 124.000 126.000 
6 152.000 156.000 148.000 149.000 
155 16 147.000 157.000 137.000 139.000 
24 143.000 157.000 129.000 131.000 
6 157.000 161.000 153.000 154.000 
160 16 152.000 162.000 142.000 144.000 
28 146.000 162.000 130.000 132.000 
6 162.000 166.000 158.000 159.000 
165 16 157.000 167.000 147.000 149.000 
28 151.000 167.000 135.000 137.000 
6 167.000 171.000 163.000 164.000 
170 16 162.000 172.000 152.000 154.000 
28 156.000 172.000 140.000 142.000 
8 171.000 176.000 166.000 167.000 
175 16 167.000 177.000 157.000 159.000 
28 161.000 177.000 145.000 147.000 
8 176.000 181.000 171.000 172.000 
180 18 171.000 182.000 160.000 162.000 
28 166.000 182.000 150.000 152.000 
8 181.000 186.000 176.000 177.000 
185 18 176.000 187.000 165.000 167.000 
32 169.000 187.000 151.000 153.000 
8 186.000 191.000 181.000 182.000 
190 18 181.000 192.000 170.000 172.000 
32 174.000 192.000 156.000 158.000 
8 191.000 196.000 186.000 187.000 
195 18 186.000 197.000 175.000 177.000 
32 179.000 197.000 161.000 163.000 
8 196.000 201.000 191.000 192.000 
200 18 191.000 202.000 180.000 182.000 
32 184.000 202.000 166.000 168.000 
8 206.000 211.000 201.000 202.000 
210 20 200.000 212.000 188.000 190.000 
36 192.000 212.000 172.000 174.000 
8 216.000 221.000 211.000 212.000 
220 20 210.000 222.000 198.000 200.000 
36 202.000 222.000 182.000 184.000 
8 226.000 231.000 221.000 222.000 
230 20 220.000 232.000 208.000 210.000 
36 212.000 232.000 192.000 194.000 
8 236.000 241.000 231.000 232.000 
240 22 229.000 242.000 216.000 218.000 
36 222.000 242.000 202.000 204.000 
12 244.000 251.000 237.000 238.000 
250 22 239.000 252.000 226.000 228.000 
40 230.000 252.000 208.000 210.000 
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(2%) 
公称 直径 а 小 径 
ШІН P 中 径 d,= D, 大 径 D, 
第 一 系列 第 二 系列 第 三 系列 4, Di 
12 254.000 261.000 247.000 248.000 
260 22 249.000 262.000 236.000 238.000 
40 240.000 262.000 218.000 220.000 
12 264.000 271.000 257.000 258.000 
270 24 258.000 272.000 244.000 246.000 
40 250.000 272.000 228.000 230.000 
12 274.000 281.000 267.000 268.000 
280 24 268.000 282.000 254.000 256.000 
40 260.000 282.000 238.000 240.000 
12 284.000 291.000 277.000 278.000 
290 24 278.000 292.000 264.000 266.000 
44 268.000 292.000 244.000 246.000 
12 294.000 301.000 287.000 288.000 
300 24 288.000 302.000 274.000 276.000 
44 278.000 302.000 254.000 256.000 
设计 牙 型 尺寸 
ШЕР 4, Н,-һ; Imax 2max 
1.5 0.15 0.9 0.075 0.15 
2 0.25 1.25 0.125 0.25 
3 0.25 1.75 0.125 0.25 
4 0.25 2.25 0.125 0.25 
5 0.25 2.75 0.125 0.25 
6 0.5 3.5 0.25 0.5 
А 0.5 4 0.25 0.5 
8 0.5 4.5 0.25 0.5 
9 0.5 9 0.25 0.5 
10 0.5 9:9 0.25 0.5 
12 0.5 6.5 0.25 0.5 
14 1 8 0.5 1 
16 1 9 0.5 1 
18 1 10 0.5 1 
20 1 11 0.5 1 
22 1 12 0.5 1 
24 1 13 0.5 1 
28 1 15 0.5 1 
32 1 17 0.5 1 
36 1 19 0.5 1 
40 1 21 0.5 1 
44 1 23 0.5 1 
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16. 7. 1.2 梯形 螺纹 公差 (摘自 GB/T 5796. 4 一 2005) 
1. 公差 带 的 位 置 与 基本 偏差 
公差 带 位 置 按 下 面 规定 选取 : 内 螺纹 大 径 D,、 
+4 р, 和 小 和 经 Р, 的 公差 带 位 置 为 H， 其 基本 偏差 
ЕІ 为 零 ， 如 图 16-2 所 示 。 


















































图 16-2 ”内 螺纹 的 公差 带 位 置 
注 : D, 为 内 螺纹 大 径 ; D, 为 内 螺纹 中 径 ; D. 为 内 
螺纹 小 径 ; P 为 螺 距 ; т, 为 内 螺纹 小 径 公 差 ， 





7 为 内 螺纹 中 径 公差 。 























外 螺纹 中 径 d, 的 公差 带 位 置 为 e。 和 <c， 其 基本 偏 
差 es 为 负 值 ; 外 螺纹 大 径 d 和 小 径 d, 的 公差 带 位 置 
为 h， 其 基本 偏差 es 2725, ШІН 16-3 所 示 。 

外 螺纹 大 径 和 小 径 的 公差 带 基 本 偏差 为 零 ， 与 中 
径 公 差 带 位 置 无 关 。 梯 形 螺纹 中 径 的 基本 偏差 值 见 表 
























































图 16-3 外 螺纹 的 公差 带 位 置 
注 : d 为 外 螺纹 大 径 ; а, 为 外 螺纹 
径 ; P 为 螺 距 ; Т, 为 外 螺纹 大 径 公 差 ，7, 为 外 螺纹 

径 公 差 ; Т, 为 外 螺纹 小 径 公 差 ，es 为 上 极限 偏差 。 








Р; d, 为 外 螺纹 / 


表 16-15 梯形 螺纹 中 径 的 基本 偏差 











Ж 16-16 梯形 螺 纹 各 直径 的 























(单位 : рт) 
内 螺纹 қ 内 螺纹 А 
вві р, 外 螺纹 d， юш о, 外 螺纹 d, 
Р/тт Н с е Р/тт Н с 
EI es es EI es 
1.5 0 -140 | -67 14 0 -355 
2 0 -150 | -71 16 0 -375 
3 0 -170 | -65 180 0 -400 
4 0 -190| -95 20 0 -425 
5 0 -212 | -106 22 0 -450 
6 0 -236 | -118 24 0 -475 
7 0 -250 | -125 28 0 -500 
8 0 -265 | -132 32 0 -530 
9 0 -280 | -140 36 0 -560 
10 0 -300 | -150 40 0 -600 
12 0 -335 | -160 44 0 -630 
2. 公差 值 大 小 及 公差 等 级 〈 见 表 16-16-32 16-18) 








公差 等 级 
螺纹 直径 公差 等 级 螺纹 直径 公 级 
内 螺纹 小 径 D. 4 外 螺纹 中 径 d, 7.8.9 
外 螺纹 大 径 d 4 外 螺纹 小 径 d, 7.8.9 
内 螺纹 中 径 р, 7.8.9 











те 
+ 





Е: 外 螺纹 的 小 径 4, 与 其 中 径 d, 应 选取 相同 的 公差 等 级 。 












































Ж 16-17 梯形 内 螺纹 小 径 、 外 螺纹 大 径 公 差 (单位 : ша) 
公差 等 级 为 4 级 公差 等 级 为 4 级 
иш АШАЛЖА | ЖЕЛКЕДЕ ш 内 螺纹 小 径 公差 | ”外 螺纹 大 径 公关 
P/mm T P/mm T 
D, Т, D Ті 
1.5 190 150 14 900 670 
2 236 180 16 1000 710 
3 315 236 18 1120 800 
4 375 300 20 1180 850 
5 450 335 22 1250 900 
6 500 375 24 1320 950 
7 560 425 28 1500 1060 
8 630 450 32 1600 1120 
9 670 500 36 1800 1250 
10 710 530 40 1900 1320 
12 800 600 44 2000 1400 




















7 








第 16 章 螺旋 传动 " 1637 · 

































































Ж 16-18 梯形 螺纹 内 、 外 螺纹 中 径 公 差 ， 外 螺纹 小 径 公 差 及 旋 合 长 度 (单位 : рт) 
内 螺纹 中 径 外 螺纹 中 径 外 螺纹 小 径 公 差 7 旋 合 长 度 
iË K 46 зт, 公差 To i ушш 
螺 距 中 径 公 差 带 中 径 公 差 带 =S В 
а/ mm ` | 中 等 旋 合 | 长 旋 4 
Р/тт 公差 等 级 公差 等 级 位 置 为 c 位 置 为 e кең (Еж 
公差 等 级 公差 等 级 

< 7 8 9 7 8 9 7 8 9 7 8 9 > к > 

1.5 | 224 | 280 | 355 | 170 | 212 | 265 | 352 | 405 | 471 | 279 | 332 | 398 5 15 15 

5.6 | 11.2 2 250 | 315 | 400 | 190 | 236 | 300 | 388 | 445 | 525 | 309 | 366 | 446 6 19 19 
3 280 | 355 | 450 | 212 | 265 | 335 | 435 | 501 | 589 | 350 | 416 | 504 10 28 28 

2 265 | 335 | 425 | 200 | 250 | 315 | 400 | 462 | 544 | 321 | 383 | 465 8 24 24 

3 300 | 375 | 475 | 224 | 280 | 355 | 450 | 520 | 614 | 365 | 435 | 529 11 32 32 

.2 | 22.4 4 355 | 450 | 560 | 265 | 335 | 425 | 521 | 609 | 690 | 426 | 514 | 595 15 43 43 
5 |375 | 475 | 600 | 280 | 355 | 450 562 | 656 | 775 | 456 | 550 | 669 | 18 | 53 53 

8 475 | 600 | 750 | 355 | 450 | 560 | 709 | 828 | 965 | 576 | 695 | 832 30 85 85 

3 335 | 425 | 530 | 250 315 | 400 | 482 | 564 | 670 | 397 | 479 | 585 12 36 36 

5 400 | 500 | 630 | 300 | 375 | 475 | 587 | 681 | 806 | 481 | 575 | 700 21 63 63 

6 |450 | 560 | 710 | 335 | 425 | 530 |655 | 767 | 899 | 537 | 649 78 | 25 | 75 75 

22.4 | 45 7 475 | 600 | 750 | 355 | 450 | 560 | 694 | 813 | 950 | 569 | 688 | 825 30 85 85 
8 500 | 630 | 800 | 375 | 475 | 600 | 734 | 859 |1015 | 601 | 726 | 882 34 100 100 

10 | 530 | 670 | 850 | 400 | 500 | 630 800 925 | 1087 650 | 775 | 937 | 42 |125 | 125 

12 560 | 710 | 900 | 425 | 530 | 670 | 866 | 998 | 1223 | 691 | 823 | 1048 | 50 150 150 

3 |355 | 450 | 560 | 265 | 335 | 425 | 501 | 589 | 701 416 | 504 | 616 | 15 | 45 45 

4 400 | 500 | 630 | 300 | 375 | 475 | 565 | 659 | 784 | 470 | 564 | 689 19 56 56 

8 |530 | 670 | 850 | 400 | 500 | 630 | 765 | 890 | 1052 | 632 | 757 | 919 | 38 | 118 | 118 

9 560 | 710 | 900 | 425 | 530 | 670 | 811 | 943 |1118 671 | 803 | 978 43 132 132 

10 560 | 710 | 900 | 425 | 530 | 670 | 831 | 963 |1138 | 681 | 813 | 988 50 140 140 

“л 12 | 630 | 800 | 1000 | 475 | 600 | 750 | 929 | 1085 | 1273 | 754 | 910 | 1098 | 60 | 170 | 170 








£ 
е 
二 1 
° 


850 |1060 | 500 | 630 | 800 | 970 | 1142 | 1355 | 805 | 967 | 1180 | 67 200 200 
16 710 | 900 |1120 | 530 | 670 | 850 | 1038 | 1213 | 1438 | 853 | 1028 | 1253 | 75 236 236 
950 |1180 | 560 | 710 | 900 | 1100 | 1288 | 1525 | 900 | 1088 | 1320 | 85 265 265 


_ 
со 
-1 
ч 
о 





425 | 530 | 670 | 315 | 400 | 500 | 584 | 690 | 815 | 489 | 595 | 720 24 71 71 
6 500 | 630 | 800 | 375 | 475 | 600 | 705 830 | 986 | 587 | 712 | 868 36 106 106 
560 | 710 | 900 | 425 | 530 | 670 | 796 | 928 | 1103 | 663 | 795 | 970 45 132 132 
12 670 | 850 |1060 | 500 | 630 | 800 | 960 | 1122 | 1335 | 785 | 947 | 1160 | 67 200 200 





14 710 | 900 |1120 | 530 | 670 | 850 | 1018 | 1193 | 1418 | 843 | 1018 | 1243 | 75 236 236 


90 180 16 750 | 950 |1180 | 560 | 710 | 900 | 1075 | 1263 | 1500 | 890 | 1078 | 1315 | 90 265 265 


18 800 | 1000 | 1250 | 600 | 750 | 950 |1150 | 1338 | 1588 | 950 | 1138 | 1388 | 100 | 300 300 





20 800 | 1000 | 1250 | 600 | 750 | 950 | 1175 | 1363 | 1613 | 962 | 1150 | 1400 | 112 | 335 335 
22 850 | 1060 | 1320 | 630 | 800 | 1000 | 1232 | 1450 | 1700 | 1011 | 1224 |1474 | 118 | 355 355 
24 900 | 1120 | 1400 | 670 | 850 | 1060 | 1313 | 1538 | 1800 | 1074 | 1299 | 1561 | 132 | 400 400 
28 950 | 1180 | 1500 | 710 | 900 | 1120 | 1388 | 1625 | 1900 | 1138 | 1375 | 1650 | 150 | 450 450 





180 | 355 


8 600 | 750 | 950 | 450 | 560 | 710 | 828 | 965 | 1153 | 695 | 832 | 1020 | 50 150 150 
12 710 | 900 |1120 | 530 | 670 | 850 | 998 | 1173 | 1398 | 823 | 998 | 1223 | 75 224 224 
18 850 | 1060 | 1320 | 630 | 800 | 1000 | 1187 | 1400 | 1650 | 987 | 1200 | 1450 | 112 | 335 335 





20 900 | 1120 | 1400 | 670 | 850 | 1060 | 1263 | 1488 | 1750 | 1050 | 1275 | 1537 | 125 | 375 375 
22 900 | 1120 | 1400 | 670 | 850 | 1060 | 1288 | 1513 | 1775 | 1062 | 1287 | 1549 | 140 | 425 425 
24 950 | 1180 | 1500 | 710 | 900 | 1120 | 1363 | 1600 | 1875 | 1124 | 1361 | 1636 | 150 | 450 450 





32 1060 | 1320 | 1700 | 800 | 1000 | 1250 |1530 | 1780 | 2092 | 1265 | 1515 | 1827 | 200 | 600 600 
36 1120 | 1400 | 1800 | 850 | 1060 | 1320 |1623 |1885 | 2210 | 1343 | 1605 | 1930 | 224 | 670 670 
40 1120 | 1400 | 1800 | 850 | 1060 | 1320 |1663 | 1925 | 2250 | 1363 | 1625 | 1950 | 250 | 750 750 
44 1250 | 1500 | 1900 | 900 | 1120 | 1400 |1755 | 2030 | 2380 | 1440 | 1715 | 2065 | 280 | 850 850 
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3. 螺纹 精度 与 公差 带 选 用 ( 见 表 16-19) 


表 16-19 内 、 外 螺纹 选用 公差 带 
内 螺纹 外 螺纹 














精度 应 用 





机 床 丝 杠 、 螺 母 梯 形 螺 纹 技术 条 件 按 (JB/T 
2886-2008) 规定 。 机 床 精 密 丝 杠 、 螺 母 的 牙 型 、 直 
径 和 螺 距 的 尺寸 和 形状 ， 按 GB/T 5796. 1 ~ 3—2008, 
































N L N L 

















中 等 于 一 般 用 途 7H 8H 7e 8e 



































粗糙 于 制造 螺纹 有 8H 9H 8с 9с 
”| “困难 的 场合 ° 


























如 果 不 能 确定 实际 旋 合 长 度 的 实际 值 ， 推 荐 按 中 
等 旋 合 长 度 组 N 选取 螺纹 公差 带 。 

4. 多 线 螺纹 公差 

多 线 螺 纹 的 大 径 和 小 径 公 差 ， 与 具有 相同 螺 距 单 
线 螺纹 的 大 径 和 小 径 的 公差 相等 。 多 线 螺 纹 的 中 径 公 
差 ， 等 于 具有 相同 螺 距 单线 螺纹 的 中 径 公 差 〈( 见 表 
16-18) 乘 以 修正 系数 。 修 正 系数 见 表 16-20。 


表 16-20 各 种 不 同 线 数 的 系数 
线 数 2 3 4 =5 
























































系数 1.12 1.25 1.4 1.6 


5. 螺纹 标记 

梯形 螺纹 标记 由 梯形 螺纹 代号 、 尺 寸 代 号 、 公 差 
代号 和 旋 合 长 度 代号 组 成 。 

1) 梯形 螺纹 的 公差 带 代 号 仅 包含 中 径 公 差 带 代 

































































号 。 公 差 带 代号 由 公差 等 级 数字 和 公差 带 位 置 字母 

(内 螺纹 用 大 写字 母 ; 外 螺纹 用 小 写字 母 ) 组 成 。 螺 

纹 尺 寸 代 号 与 公差 带 代号 间 用 “-” 分 开 。 
po 





эт» Те ТТІ 左旋 外 螺纹 ， 
Tr40x14 2 ІН-7е, 

2) 表示 内 、 外 螺纹 配合 时 ， 内 螺纹 公差 带 代 号 
在 前 、 外 螺纹 公差 带 代 号 在 后 ， 中 间 用 和 斜 线 分 开 。 

标记 示例 : 

@ 公差 带 为 7H 的 内 螺纹 与 公差 带 为 7e 的 外 螺 
纹 组 成 配合 : Tr40x7-7H/7e。 

@ 公差 带 为 7H 的 双 线 内 螺纹 与 公差 带 为 7e 的 
双 线 外 螺纹 组 成 配合 : Tr40x14 (P7)-7H/7e, 

3) 对 长 旋 合 长 度 组 的 螺纹 ， 应 在 公差 带 代 号 后 





























标注 代号 L。 旋 合 长 度 代 号 与 公差 带 间 用 “-” 分 开 。 
中 等 旋 合 长 度 组 螺纹 不 标注 旋 合 长 度 代号 N 
о. 
@ 长 旋 合 长 度 的 配合 螺纹 : Tr40x7-8H/8e-L。 


@ 中 等 旋 合 长 度 的 外 螺纹 : Tr40x7-7e。 
6. 机 床 丝 枉 、 螺 母 梯形 螺纹 的 公差 





而 不 采用 梯形 螺纹 的 公差 (GB 5796. 4 一 2008 ) 。 

丝 杠 螺纹 的 有 关公 差 。 见 表 16-21~ 表 16-26。 螺 母 
螺纹 大 径 和 小 径 ， 以 及 中 径 的 极限 偏差 见 表 16-27 和 表 
16-28。 丝 枉 和 螺母 的 螺纹 表面 粗糙 度 见 表 16-29。 

Ж 16-21 丝 杠 螺 纹 的 螺旋 线 轴 向 公差 
(摘自 ІВ/Т 2886—2008) 
在 下 列 螺纹 有 效 长 度 内 的 61,/mm 
>1000 >2000 >3000| >4000 
<1000 ~ ~ “ Ен 
2000 | 3000 | 4000 | 5000 
公差 /nm 
































бізт O12.5 булоо 61300 


Елеш 








310.9 11.2 11.8 | 2.5 4 








5 [2.5 | 3.5 | 4.5 6.5 10 14 19 





614 7 8 11 16 21 27 33 39 





























#16-20 丝 杠 螺纹 的 螺 距 和 螺 距 累积 公差 


(摘自 JB/T 2886—2008) 
































在 下 列 螺纹 有 效 长 度 内 的 Su та 
5000 ,长 
Ж ЫҢ 
度 |бь |бьвобьзоо >1000| >2000| >3000 | >4000 度 每 增加 
= <1000 ~ ~ ~ 
© 2000 | 3000 | 4000 | 5000 1000,8, 
2) 
级 增加 
公差 /km 

7|6 10|]|18 28 | 36 | 44 | 52 | 60 8 
8 11220 |35 | 55 | 65 | 75 | 85 | 95 10 
9 |251 40 | 70 | 110 | 130 150 | 170 | 190 20 





























Ж 16-23 ” 丝 杠 螺纹 有 效 长 度 上 中 径 尺 寸 的 一 致 性 公差 



























































(摘自 ТВ/Т 2886—2008) 
精 螺纹 有 效 长 度 /mm 
度 000 >1000- | >2000- | >3000- | >4000-| >5000 ,每 增加 
等 2000 | 3000 | 4000 | 5000 | 1000 应 增加 
级 螺纹 中 径 的 尺寸 二 致 性 公差 /pm 
3| 5 
4| 6 11 17 
5| 8 15 22 30 38 
6| 10 20 30 40 50 5 
7| 12 26 40 53 65 10 
8| 16 36 53 70 90 20 
9| 21 48 70 90 116 30 
О о. 用 公法 线 千分尺 和 量 针 在 丝 杜 同一 轴 向 截面 



































内 测量 。 
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ж 16-4 丝 杠 螺纹 的 大 径 对 螺纹 轴线 的 径 向 圆 跳动 公差 (摘自 JB/T 2886—2008) (单位 : um) 
长 径 比 KIA 
4 5 6 7 8 9 
10 2 3 5 8 16 32 63 
>10-15 2.5 4 6 10 20 40 80 
>15-20 3 5 8 12 25 50 100 
>20-25 4 6 10 16 32 63 125 
>25-30 Б] 8 12 20 40 80 160 
>30-~ 35 6 10 16 25 50 100 200 
>35-40 12 20 32 63 125 250 
>40-45 16 25 40 80 160 315 
>45-50 20 32 50 100 200 400 
>50- 60 63 125 250 500 
>60-70 80 160 315 630 
>70-80 100 200 400 800 
>80-90 250 500 


























ТЕ: 长 径 比 系 指 丝 杠 全 长 与 螺纹 公称 直径 之 比 。 
#16-25 丝 杠 螺 纹 牙 型 半角 的 极限 偏差 (摘自 JB/T 2886—2008) 





































































































螺 距 精度 等 级 TT 
ый 3 4 5 6 7 8 9 
Mm 牙 型 平角 极限 偏差 /(") 
2~5 +8 +10 +12 +15 +20 +30 +30 
6-10 +6 +8 +10 +12 +18 +25 +28 
12-20 +5 +6 +8 +10 +15 +20 +25 
#16-26 ” 丝 杠 螺纹 大 、 中 、 小 径 的 极限 偏差 (ЗЕН ЈВ/Т 2886—2008) (单位: ра) 
К кү 螺纹 大 径 螺纹 中 径 螺纹 小 径 
螺 距 | 公称 直径 ES сілі 52 түттү HERE Era зятя 
Pe и 下 极限 偏差 上 极限 偏差 下 极限 偏差 上 极限 偏差 下 极限 偏差 上 极限 偏差 
极限 偏差 /um 
10-26 -294 -362 
2 18-28 -100 0 -314 -34 -388 0 
30-42 -350 -399 
10-14 -336 -410 
22-28 -360 -447 
š 30-44 190 0 -392 37 -465 0 
46—60 -392 -478 
16—20 -400 -485 
4 44—60 -200 0 -438 -45 -534 0 
65-80 -462 -565 
22-28 -462 -565 
5 30-42 -250 0 -482 -52 -578 0 
85-110 -530 -650 
30-42 -522 -635 
44-60 -550 -646 
6 65-80 эор 9 -572 k. -665 9 
120-150 -582 720 
22-28 -590 -720 
44-60 -620 -758 
Š 65-80 Шш, 9 -656 67 -765 0 
160-190 -682 -830 
30-40 -680 -820 
44-60 -696 -854 
ы. 65-80 шы. 0 -710 =з -865 0 
200-220 -738 -900 
30-42 -754 -892 
44-60 -772 -948 
u 65-80 шш. ° -789 a -955 0 
85-110 -800 -978 
44-60 -877 -1108 
16 65-80 -800 0 -920 -93 -1135 0 
120-170 -970 -1190 
85-110 —1068 -1305 
20 | 180-220 шы 0 -1120 105 -1370 9 





























注 : 1. 螺纹 大 径 作 工艺 基准 时 ， 其 尺寸 及 形状 公差 由 工艺 提出 。 
2. 6 级 以 上 配制 螺母 的 丝 杜 中 径 ， 按 表 中 规定 的 公差 带宽 相对 于 尺寸 零 线 两 侧 对 称 分 布 。 












































































































































































































































“ 1640. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
表 16-27 螺母 螺纹 大 径 和 小 径 的 极限 偏差 (摘自 ІВ/Т 2886—2008) 
МЕ КОШЕ 螺纹 大 径 螺纹 小 径 
N ИВЕ 上 极限 偏差 下 极限 偏差 上 极限 偏差 下 极限 偏差 
P/mm D/mm - 
极限 偏差 /pm 
10~16 +328 
2 18-28 %355 0 +100 0 
30-42 %370 
10-14 %372 
22-28 +408 
: 30-44 +428 9 ‚139 ° 
46-60 +440 
16-20 +440 
4 44-60 +490 0 +200 0 
65-80 %520 
22-28 %515 
5 30-42 +528 0 +250 0 
85-110 +595 
30-42 %578 
44-60 +590 
6 65-80 +610 0 +300 0 
120-150 %660 
22-28 %650 
44-60 %690 
i 65-80 +700 0 +400 0 
160-190 +765 
30-42 %745 
44-60 +778 
10 65200 +790 0 +500 0 
200-220 +825 
30-42 +813 
44-60 +865 
ші 65-80 +872 ° кш Т 
85-110 +895 
44-60 +1017 
16 65-80 +1040 0 800 0 
120-170 +1100 
85-110 +1200 
е 180-220 +1265 i 1000 i 
注 : 螺纹 大 径 或 小 径 作 工艺 基准 时 ， 其 尺寸 公差 及 形状 公差 由 工艺 提出 。 
Ж 16-28 非 配 作 螺母 螺纹 中 径 的 极限 偏差 (摘自 JB/T 2886—2008) 
ШІН ш 
Р/ тат 6 7 - 8 2 
极限 偏差 /pm 
52% %55 %65 %85 +100 
7 0 0 0 0 
%65 +75 +100 +120 
910 0 0 0 0 
+75 +85 +120 +150 
И 0 0 0 0 
注 : 螺母 的 螺 距 和 半角 误差 由 中 径 公 差 间 接 控制 。 
表 16-29 ” 丝 杠 和 螺母 的 螺纹 表面 粗糙 度 Ra 值 (摘自 JB/T 2886-2008) (单位 : цш) 
ХАС 牙 型 侧 表 螺纹 小 径 
іу 4% - Е 
精度 等 级 Т Г Т IJ ФЕ [ss 
3 0.2 3.2 0.2 0.4 0.8 0.8 
4 0.4 3.2 0.4 0.8 0.8 0.8 
5 0.4 3.2 0.4 0.8 0.8 0.8 
6 0.4 3.2 0.4 0.8 1.6 0.8 
7 0.4 6.3 0.8 1.6 3.2 1.6 
8 0.8 6.3 1.6 1.6 6.3 1.6 
9 1.6 6.3 1.6 1.6 6.3 1.6 
注 : 丝 杠 和 螺母 的 牙 型 侧面 不 应 有 明显 的 波纹 。 








第 16 章 螺旋 传动 “1641. 








锯齿 形 螺纹 主要 用 于 单 向 传动 螺纹 有 和 较 高 的 强度 
和 效率 。 螺 纹 副 和 大 径 处 无 间隙 。 
16.7.2.1 锯齿 形 螺纹 的 牙 型 尺寸 锯齿 形 螺纹 的 基本 牙 型 和 尺寸 见 表 16-30。 


16.7.2 锯齿 形 (3°, 30°) 螺纹 











表 16-30 ”锯齿 形 (3°, 30°) 螺纹 的 基本 牙 型 和 基本 尺寸 
(摘自 СВ/Т 13576. 1 一 2008 和 GB/T 13576. 3 一 2008) (单位 : mm) 





























90f/”| шата 











基本 牙 型 内 、 外 螺纹 设计 牙 型 


DD 一 内 螺纹 大 径 ,d 一 外 螺纹 大 径 ,D=4d;P 一 螺 距 ;a. 一 牙 顶 与 牙 底 间 的 间隙,a.=0. 117767Р; 
Hl 一 基本 牙 型 高 度 ,Hl=0.75P;h 一 外 螺纹 牙 高 ,hs=Hi+a.=0.867767P; 
d, 一 外 螺纹 中 径 ,d,=d-Hl=d-0.75P;D, 一 内 螺纹 中 径 ,D,=d,;d; 一 外 螺纹 小 径 ; 
ds=d-2hs=d-1.735534P;D| 一 内 螺纹 小 径 ,D,=d-2H,=d-1.5P; 
R 一 牙 底 圆 弧 半 径 ,R=0.124271P; 一 原始 三 角形 高 度 ,H=1.587911P 














































































































公称 直径 d Е ње 小 径 公称 直径 d ШЕ ih МЕ 
第 一 | 第 二 | 第 三 P d,=D, 4 D 第 一 | 第 二 | 第 三 P d,=D, 4 р 
系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系列 i 
10 2 8.500 6.529 | 7.000 3 31.750 | 28.793 | 29.500 
2 10.500 8.529 9.000 34 6 29.500 23.587 25.000 
12 3 9.750 6.793 | 7.500 10 26.500 | 16.645 | 19.000 
14 2 12.500 10.529 11.000 3 33.750 30.793 31.500 
3 11.750 8.793 9.500 36 6 31.500 25.587 27.000 
{© 2 14.500 | 12.529 | 13.000 10 28.500 | 18.645 | 21.000 
4 13.500 | 9.058 | 10.000 3 35.750 | 32.793 | 33.500 
18 2 ШИ Та 15000 38 7 32.150 | 25.851 | 27.500 
4 15.000 | 11.058 | 12.000 10 30.500 | 20.645 | 23.000 
20 2 1200.1 16529 ыы 3 37.750 | 34.793 | 35.500 
4 17.000 | 13.058 | 14.000 
5 ТЕ е Е. 7 34.750 | 27.851 | 29.500 
22 5 18.250 | 13.322 | 14.500 10 32290 а! 25000 
8 16000 кете уен 3 39.750 | 36.793 | 37.500 
j 21750 | 18793 | 19506 42 7 36.750 | 29.851 | 31.500 
24 5 20.250 | 15.322 | 16.500 10 34.500 | 24.645 | 27.000 
8 18.000 10.116 12.000 3 41.750 38.793 39.500 
3 23.750 20.793 21.500 44 7 38.750 31.851 33.500 
26 5 22.250 17.322 18.500 12 35.000 23.174 26.000 
8 20.000 12.116 14.000 3 43.750 40.793 41.500 
3 25.750 | 22.793 | 23.500 46 8 40.000 | 32.116 | 34.000 
28 5 24.250 | 19.322 | 20.500 12 37.000 25.174 | 28000 
8 22.000 | 14.116 | 16.000 а А ТЕТИР 
Í ЕА Е 8 42.000 | 34.116 | 36.000 
30 6 25.500 | 19.587 | 21.000 {з 30-000 | 22724, Естен 
10 22.500 | 12.645 | 15.000 
3 29.750 | 26.793 | 27.500 3 47.750 | 44.793 | 45.500 
32 6 27.500 | 21.587 | 23.000 20 В ЫН 36416 ы 
10 24.500 | 14.645 | 17.000 Е 32000 















































“1642. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
































































































































( 续 ) 
公称 直径 а | | J 公称 直径 4 мё 
жес ыы БЕ шн | Рё 
жек шесе | sess жез ЕТТЕН | же 
第 一 | 第 二 | 第 三 P d,= D, d, Di ЕИ С | Р ds= Ds d, Di 
系列 | 系列 | 系列 系列 | 系列 | 系列 
3 49.750 | 46.793 | 47.500 6 130.500 | 124.587 | 126.000 
52 8 46.000 | 38.116 | 40.000 135 | 14 124.500 | 110.703 | 114.000 
12 43.000 | 31.174 | 34.000 24 117.000 | 93.347 | 99.000 
3 52.750 | 49.793 | 50.500 6 135.500 | 129.587 | 131.000 
55 9 48.250 | 39.380 | 41.500 | 140 14 129.500 | 115.703 | 119.000 
14 44.500 | 30.703 | 34.000 24 122.000 | 98.347 | 104.000 
3 57.750 | 54.793 | 55.500 6 140.500 | 134.587 | 136.000 
60 9 53.250 | 44.380 | 46.500 145 | 14 134.500 | 120.703 | 124.000 
14 49.500 | 35.703 | 39.000 24 127.000 | 103.347 | 109.000 
4 62.000 | 58.058 | 59.000 6 145.500 | 139.587 | 141.000 
65 10 57.500 | 47.645 | 50.000 150 16 138.000 | 122.231 | 126.000 
16 53.000 | 37.231 | 41.000 24 132.000 | 108.347 | 114.000 
4 67.000 | 63.058 | 64.000 6 150.500 | 144.587 | 146.000 
70 10 62.500 | 52.645 | 55.000 155 | 16 143.000 | 127.231 | 131.000 
16 58.000 | 42.231 | 46.000 24 137.000 | 113.347 | 119.000 
4 72.000 | 68.058 | 69.000 6 155.500 | 149.587 | 151.000 
75 10 67.500 | 57.645 | 60.000 | 160 16 148.000 | 132.231 | 136.000 
16 63.000 | 47.231 | 51.000 28 139.000 | 111.405 | 118.000 
4 77.000 | 73.058 | 74.000 6 160.500 | 154.587 | 156.000 
80 10 72.500 | 62.645 | 65.000 165 | 16 153.000 | 137.231 | 141.000 
16 68.000 | 52.231 | 56.000 28 144.000 | 116.405 | 123.000 
4 82.000 | 78.058 | 79.000 6 165.500 | 159.587 | 161.000 
85 12 76.000 | 64.174 | 67.000 170 16 158.000 | 142.231 | 146.000 
18 71.500 | 53.760 | 58.000 28 149.000 | 121.405 | 128.000 
4 87.000 | 83.058 | 84.000 8 169.000 | 161.116 | 163.000 
90 12 81.000 | 69.174 | 72.000 175 | 16 163.000 | 147.231 | 151.000 
18 76.500 | 58.760 | 63.000 28 154.000 | 126.405 | 133.000 
4 92.000 | 88.058 | 89.000 8 174.000 | 166.116 | 168.000 
95 12 86.000 | 74.174 | 77.000 | 180 18 166.500 | 148.760 | 153.000 
18 81.500 | 63.760 | 68.000 28 159.000 | 131.405 | 138.000 
4 97.000 | 93.058 | 94.000 8 179.000 | 171.116 | 173.000 
100 12 91.000 | 79.174 | 82.000 185 | 18 171.500 | 153.760 | 158.000 
20 85.000 | 65.289 | 70.000 32 161.000 | 129.463 | 137.000 
4 102.000 | 98.058 | 99.000 8 184.000 | 176.116 | 178.000 
105 | 12 96.000 | 84.174 | 87.000 190 18 176.500 | 158.760 | 163.000 
20 90.000 | 70.289 | 75.000 32 166.000 | 134.463 | 142.000 
4 107.000 | 103.058 | 104.000 8 189.000 | 181.116 | 183.000 
110 12 101.000 | 89.174 | 92.000 195 | 18 181.500 | 163.760 | 168.000 
20 95.000 | 75.289 | 80.000 32 171.000 | 139.463 | 147.000 
6 110.500 | 104.587 | 106.000 8 194.000 | 186.116 | 188.000 
15 | 14 104.500 | 90.703 | 94.000 | 200 18 186.500 | 168.760 | 173.000 
22 98.500 | 76.818 | 82.000 32 176.000 | 144.463 | 152.000 
6 115.500 | 109.587 | 111.000 8 204.000 | 196.116 | 198.000 
120 14 109.500 | 95.703 | 99.000 210 20 195.000 | 175.289 | 180.000 
22 103.500 | 81.818 | 87.000 36 183.000 | 147.521 | 156.000 
6 120.500 | 114.587 | 116.000 8 214.000 | 206.116 | 208.000 
125 | 14 114.500 | 100.703 | 104.000 | 220 20 | 205.000 | 185.289 | 190.000 
22 108.500 | 86.818 | 92.000 36 193.000 | 157.521 | 166.000 
6 125.500 | 119.587 | 121.000 8 224.000 | 216.116 | 218.000 
130 14 119.500 | 105.703 | 109.000 230 20 | 215.000 | 195.289 | 200.000 
22 113.500 | 91.818 | 97.000 36 | 203.000 | 167.521 | 176.000 








































































































第 16 章 螺旋 传动 - 1643. 
(Ж) 
公称 直径 d . Й 小 径 公称 直径 d 小 径 
кыис] WB | TË m | 中 径 
第 一 | 第 二 | 第 三 P d,= D, d D 第 一 | 第 二 | 第 三 Р е d р 
系列 | 系列 | 系列 4 系列 | 系列 | 系列 i š 
8 234.000 | 226.116 | 228.000 | 340 12 331.000 | 319.174 | 322.000 
240 22 223.500 | 201.818 | 207.000 44 307.000 | 263.637 | 274.000 
36 — 13009 177521 186000 360 12 351.000 | 339.174 | 342.000 
12 241.000 | 229.174 | 232.000 
250 22 233.500 211.818 | 217.000 380 12 371.000 359.174 | 362.000 
40 220.000 | 180.579 | 190.000 400 12 391.000 | 379.174 | 382.000 
12 251.000 | 239.174 | 242.000 
260 > 243500 | 21818 | 227000 | 420 18 406.500 | 388.760 | 393.000 
40 230.000 | 190.579 | 200.000 440 18 426.500 | 408.760 | 413.000 
12 261.000 | 249.174 | 252.000 
зей 2 555 000 | 209347 | 234 оро ЕТ 18 446.500 | 428.760 | 433.000 
40 240.000 | 200.579 | 210.000 480 18 466.500 | 448.760 | 453.000 
12 271.000 | 259.174 | 262.000 | 500 18 486.500 | 468.760 | 473.000 
280 24 262.000 | 238.347 | 244.000 
40 250.000 210.579 | 220.000 520 24 502.000 478.347 | 484.000 
12 281.000 | 269.174 | 272.000 | 540 24 522.000 | 498.347 | 504.000 
290 24 272.000 | 248.347 | 254.000 
Ур кин раза скен 560 24 542.000 | 518.347 | 524.000 
12 291.000 279.174 282.000 580 24 562.000 538.347 544.000 
300 24 282.000 | 258.347 | 264.000 600 24 582.000 | 558.347 | 564.000 
44 267.000 | 223.637 | 234.000 
620 24 602.000 | 578.347 | 584.000 
К 12 311.000 | 299.174 | 302.000 
44 287.000 | 243.637 | 254.000 640 24 622.000 | 598.347 | 604.000 


























16.7.2.2 锯齿 形 螺纹 公差 (摘自 GB/T 13576. 4 一 
2008) 

1. 公差 带 的 位 置 和 基本 偏差 

公差 带 的 位 置 是 由 基本 偏差 确定 的 。 标 准 规定 ， 
外 螺纹 的 上 极限 偏差 es 及 内 螺纹 的 下 极限 偏差 EI 为 
基本 偏差 。 内 螺纹 大 径 D 和 小 径 р, 的 公差 带 位 置 为 
H， 其 基本 偏差 为 零 ; 外 螺纹 大 径 d 和 小 径 d, 的 公 
差 带 位 置 为 h， 其 基本 偏差 为 零 。 内 螺纹 中 径 D, 的 








































































































公差 带 位 置 为 A， 其 基本 偏差 为 正 值 ， 外 螺纹 中 径 d, 
的 公差 带 位 置 为 <， 其 基本 偏差 为 负 值 。 外 、 内 螺纹 
的 公差 带 如 图 16-4 和 图 16-5 所 示 。 
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设计 牙 型 


图 16-4 外 螺纹 公差 带 
E: d 为 外 螺纹 大 径 ; а, 为 外 螺纹 中 径 ; d, 为 外 螺纹 小 径 ; 
т, 为 外 螺纹 大 径 公 差 ; Tu ,为 外 螺纹 中 径 公 差 ， Tu 为 
外 螺纹 小 径 公差 ; P 为 螺 距 ，es 为 中 径 基 本 偏差 。 
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设计 牙 型 


D, 


16-5 内 螺纹 公差 带 








中 径 公 差 ; P 为 螺 距 


锯齿 形 内 、 外 螺纹 














2. 螺纹 公差 等 级 、 公 差 值 和 旋 合 长 度 ( L 2 





16-32- 42 16-37) 
多 线 螺 纹 的 顶 径 公 差 与 单线 螺纹 相同 。 多 线 螺纹 
的 中 径 公 差 是 在 单线 螺纹 中 径 公差 的 基础 上 ， 按 线 数 
不 同 分别 乘 以 一 系数 而 得 的 。 各 种 不 同 线 数 的 系数 见 
表 16-37。 


3. 锯齿 形 螺纹 标记 


P 径 的 基 


本 








№22 JL 2 

















主 : DD 为 内 螺纹 大 径 ; р, 为 内 螺纹 小 径 ; D, 为 内 螺纹 
中 径 ; 7， 为 内 螺纹 小 径 公 差 ，7， 为 内 螺纹 


< 16-31, 





完整 的 锯齿 形 (3°, 309) 螺纹 标记 应 包括 螺 





纹 特征 代号 、 尺 寸 代号 、 公 
к, 


带 代 号 和 旋 合 长 度 























. 1644. 机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 
表 16-31 锯齿 形 螺纹 中 径 的 基本 偏差 (摘自 СВ/Т 13576. 4 一 2008) (单位 : цш) 
内 螺纹 D, 外 螺纹 d, 内 螺纹 D, 外 螺纹 d, 
螺 距 螺 距 
H с е Н с е 
Р/тат P/mm 
El es es ЕІ еѕ еѕ 
2 0 -150 -71 18 -400 -200 
3 0 -170 -85 20 -425 -212 
4 0 -190 -95 22 -450 -224 
5 0 -212 -106 24 -475 -236 
6 0 -236 -118 28 -500 -250 
7 0 -250 -125 32 -530 -265 
8 0 -265 -132 36 -560 -280 
9 0 -280 -140 40 -600 -300 
10 0 -300 -150 44 -630 -315 
12 0 =335 -160 
14 0 =355 -180 
16 0 -375 -190 
































Ж 16-32 内、 外 螺纹 各 直径 的 公差 等 级 












































Е 4 公差 等 级 р 6 
内 螺纹 小 径 DD， 4 外 螺纹 中 径 d, 7.8.9 
内 .外 螺纹 大 径 d.D IT10 IT9 外 螺纹 小 径 d, 7.8.9 
内 螺纹 中 径 D， 7.8.9 


3 16-33 内 、 外 螺纹 中 径 公 差 ， 外 螺纹 小 径 公 差 及 旋 合 长 度 (摘自 GB/T 13576. 4—2008) 















































(单位 : рт) 
A PK WAK ДЕ | 外景 纹 中 径 公 差 | ЖЛЕ ДЭШ B Т, 旋 合 长 度 /mm 
d/mm [үа {у ТЬ, 带 位 置 为 Tu， 中 等 旋 合 | 长 旋 合 
P/mm | ”公差 等 级 公差 等 级 公差 等 级 кжм [Ей 
> < 

т |в [9 7 R [9 [7 [в То [т / 8 9 > < > 

е Т 2 250 | 315 | 400 | 190 236 |300 | 388 | 445 | 525 309 | 366 |446 | 6 19 | 19 
3 280 | 355 | 450 | 212 | 265 | 335 | 435 | 501 | 589 | 350 | 416 | 504 | 10 28 28 
2 265 | 335 | 425 | 200 | 250 | 315 | 400 | 462 | 544 | 321 | 383 | 465 | 8 | 24 | 24 

3 300 | 375 | 475 | 224 280 | 355 | 450 | 520 614 365 | 435 | 529 | 11 | 32 | 32 

11.2 | 22.4 4 355 | 450 | 560 | 265 | 335 | 400 | 521 | 609 | 690 | 426 | 514 | 595 | 15 | 43 | 43 
5 375 | 475 | 600 | 280 355 | 450 | 562 | 656 | 775 | 456 | 550 | 669 | 18 | 53 | 53 

8 475 | 600 | 750 | 355 | 450 | 560 | 709 | 828 |965 | 576 | 695 | 832 | 30 | 85 | 85 

3 335 | 425 | 530 | 250 | 315 | 400 | 482 | 564 670 | 397 | 479 | 585 | 12 | 36 | 36 

5 400 | 500 | 630 300 | 375 475 | 587 | 681 |806 |481 | 575 | 700 | 21 | өз | 63 

6 450 | 560 | 710 | 335 425 | 530 | 655 | 767 | 899 | 537 | 649 | 781 | 25 | 75 | 75 

22.4 45 7 475 | 600 | 750 | 355 | 450 560 | 694 | 813 950 |569 | 688 825 | 30 | 85 85 
8 500 | 630 | 800 | 375 475 | 600 | 734 | 859 1015 | 601 | 726 | 882 | 34 | 100 | 100 
10 |530 | 670 | 850 | 400 500 |630 | 800 | 925 1087 650 |775 | 937 | 42 | 125 | 125 
12 | 560 | 710 |900 | 425 | 530 | 710 | 866 | 998 1223 | 691 | 823 |1048| 50 |150 | 150 











































































































































































































第 16 章 螺旋 传动 “1645. 
(Ж) 
公称 直径 内 螺纹 中 径 公 差 | 外 螺纹 中 径 公差 外 螺纹 小 径 公 差 带 位 置 为 Tu， 旋 合 长 度 /mm 
d/mm ШЕН 带 位 置 为 Ту, 带 位 置 为 Ту, ë ë 中 等 旋 合 | 长 旋 合 
2 | Рие | дая 公差 等 级 公差 等 级 长 度 N [квт 
7 8 9 7 8 9 7 8 9 7 8 9 > < > 
3 355 | 450 | 560 | 265 | 335 | 425 | 501 | 589 | 701 | 416 | 504 | 616 15 45 45 
4 400 | 500 | 630 | 300 | 375 | 475 | 565 | 659 | 784 | 470 | 564 | 689 19 56 56 
8 530 | 670 | 850 |400 | 500 | 630 | 765 | 890 1052 632 | 757 |919 38 118 118 
9 560 | 710 | 900 | 425 | 530 | 670 | 811 | 943 |1118 | 671 | 803 |978 43 132 132 
45 90 10 560 | 710 | 900 |425 | 530 | 670 | 831 | 963 |1138 | 681 813 |988 50 140 140 
12 630 | 800 |1000 | 475 | 600 | 750 | 929 |1085 |1273 | 754 | 910 | 1098 | 60 170 170 
14 670 | 850 |1060 | 500 | 630 | 800 | 970 | 1142 1355 | 805 | 967 | 1180 | 67 200 200 
16 710 | 900 1120 530 | 670 | 850 | 1038 | 1213 | 1438 | 853 |1028 |1253| 75 236 236 
18 750 | 950 |1180 | 560 | 710 | 900 | 1100 | 1288 |1525 | 900 | 1088 | 1320 | 85 265 265 
4 425 | 530 |670 | 315 | 400 | 500 | 584 | 690 | 815 | 489 |595 | 720 24 71 71 
6 500 | 630 | 800 | 375 | 475 | 600 | 705 | 830 986 |587 | 712 | 868 | 36 106 106 
8 560 | 710 | 900 | 425 | 530 | 670 | 796 | 928 |1103 | 663 | 795 | 970 45 132 132 
12 670 | 850 |1060 | 500 | 630 | 800 | 960 | 1122 |1335 785 | 947 |1160| 67 200 200 
14 710 | 900 1120 530 | 670 | 850 |1018 | 1193 |1418 | 843 |1018 | 1243 | 75 236 236 
90 180 16 750 | 950 |1180 | 560 | 710 | 900 | 1075 | 1263 |1500 | 890 |1078 | 1315 | 90 265 265 
18 800 | 1000 | 1250 | 600 | 750 | 950 | 1150 | 1338 1588 | 950 |1138 1388 | 100 300 300 
20 800 | 1000 | 1250 | 600 | 750 | 950 | 1175 | 1363 | 1613 | 962 1150 1400 | 112 335 335 
22 850 | 1060 | 1320 630 | 800 |1000 | 1232 | 1450 1700 1011 1224 | 1474 | 118 355 355 
24 900 |1120 | 1400 670 | 850 | 1060 | 1313 | 1538 | 1800 | 1074 1299 | 1561 | 132 | 400 400 
28 950 |1180 |1500 | 710 | 900 | 1120 | 1388 | 1625 |1900 | 1138 | 1315 | 1650 | 150 450 450 
8 600 | 750 | 950 | 450 | 560 | 710 | 828 | 965 |1153 695 | 832 | 1020 | 50 150 150 
12 710 | 900 |1120 | 530 | 670 | 850 | 998 | 1173 |1398 | 823 | 998 | 1223 | 75 224 224 
18 850 | 1060 | 1320 | 630 | 800 |1000 | 1187 | 1400 | 1650 | 987 |1200 | 1450 | 112 335 335 
20 900 | 1120 | 1400 | 670 | 850 | 1060 | 1263 | 1488 |1750 | 1050 1275 |1537| 125 375 375 
180 455 22 900 |1120 |1400 670 | 850 | 1060 | 1288 | 1513 |1775 | 1062 | 1287 |1549 | 140 425 425 
24 950 |1180 |1500 | 710 | 900 | 1120 | 1363 | 1600 |1875 | 1124 1361 | 1636 | 150 450 450 
32 1060 | 1320 | 1700 | 800 |1000 | 1250 | 1530 | 1780 | 2092 |1265 |1515 | 1827 | 200 600 600 
36 1120 | 1400 | 1800 | 850 | 1060 | 1320 | 1623 | 1885 | 2210 | 1343 | 1605 | 1930 | 224 | 670 670 
40 1120 | 1400 | 1800 | 850 |1060 | 1320 | 1663 | 1925 | 2250 | 1363 | 1625 | 1950 | 250 750 750 
44 1250 | 1500 | 1900 900 |1120 | 1400 | 1755 | 2030 | 2380 1440 1715 |2065 | 280 850 850 
12 760 | 950 |1200 | 560 | 710 | 900 | 1035 | 1223 |1460 | 870 | 1058 | 1295 | 87 260 260 
455 640 18 900 | 1120 | 1400 | 670 | 850 | 1060 | 1238 | 1462 | 1725 | 1038 | 1263 |1. 525| 132 390 390 
24 950 |1180 | 1480 | 710 | 900 | 1120 | 1368 | 1600 |1875 | 1124 | 1361 | 1636 | 174 520 520 
44 1200 | 1610 |2000 | 950 |1220 | 1520 | 1818 | 2155 | 2530 | 1503 | 1840 | 2215 | 319 950 950 
Ж 16-34 内 、 外 螺纹 大 径 公 差 
公称 直径 内 螺纹 大 径 | 外 螺纹 大 径 公称 直径 内 螺纹 大 径 | 外 螺纹 大 径 
/mm 公差 Th(Hio) | 公差 Tu(h9) /mm 公差 Th(Hio) | 公差 T ,(h9) 
> < Zum Zum > < Zum Zum 
6 10 58 36 180 250 185 115 
10 18 70 43 250 315 210 130 
18 30 84 52 315 400 230 140 
30 50 100 62 400 500 250 155 
50 80 120 74 500 630 280 175 
80 120 140 87 630 800 320 200 
120 180 160 100 




















































































































“1646. 机 械 设计 师 手 册 ( L JR) 
Ж 16-35 内 螺纹 小 径 公 差 (T, ) 4 级 公差 值 (摘自 GB/T 13576. 4 一 2008) 
ШІН P/mm 4 级 公差 /pm ШІН P/mm 4 级 公差 /hm 
2 236 18 1120 
3 315 20 1180 
4 375 22 1250 
5 450 24 1320 
6 500 28 1500 
7 560 32 1600 
8 630 36 1800 
9 670 40 1900 
10 710 44 2000 
12 800 
14 900 
16 1000 
表 16-36 螺纹 选用 公差 带 
2. 内 螺纹 外 螺纹 
精度 选 — — — — 
中 等 旋 合 长 度 N | 长 旋 合 长 度 L | 中 等 旋 合 长 度 N | 长 旋 合 长 度 工 
中 等 般 用 途 7H 8H 7e 8e 
粗糙 于 制造 螺纹 有 困难 的 场合 8H 9H 8с 9с 























Ж 16-37 多 线 螺 纹 的 中 径 公 差 修正 系数 


线 数 2 3 4 =5 
系数 1.12 1.25 1.4 1.6 





1) 标准 锯齿 形 螺 纹 的 标记 应 由 螺纹 特征 代号 
“B”、 公 称 直 径 和 导 程 的 毫米 值 、 螺 距 代 号 “P” 和 
螺 距 毫米 值 组 成 。 公 称 直 径 与 导 程 之 间 用 “x” 号 分 
; 螺 距 代号 “P” 和 螺 距 值 用 圆 括 号 括 上 。 对 单线 
锯齿 形 螺 纹 ， 其 标记 应 省 略 圆 括 号 部 分 ( 螺 距 代号 
“P” 和 螺 距 值 )。 对 标准 左旋 锯齿 形 螺 纹 ， 其 标记 内 
应 添加 左旋 代号 “LH”。 左 旋 锯 齿 形 螺纹 不 标注 其 旋 
向 代号 。 

标记 示例 : 

Ф 公称 直径 为 40mm、 导 程 和 螺 距 为 7mm 的 左 
旋 单 线 锯齿 形 螺纹 标记 : В40х7, 

О) 公称 直径 为 40mm、 导 程 为 14mm、 螺 距 为 
7mm 的 右 旋 双 线 锯齿 形 螺纹 标记 : B40x14 (P7)。 

@ 公称 直径 为 40mm、 导 程 和 螺 距 为 7mm 的 左 
旋 单 线 锯 齿 形 螺纹 标记 : B40x7LH。 

2) 锯齿 形 螺纹 的 公差 带 代 号 仅 包含 中 径 公 差 带 
代号 。 公 差 带 代号 由 公差 等 级 数字 和 公差 带 位 置 字母 
(内 螺纹 用 大 写字 母 ; 外 螺纹 用 小 写字 母 ) 组 成 。 螺 
纹 尺 寸 代 号 与 公差 带 代号 间 用 “-” 分 开 。 

标记 示例 : 

@ 中 径 公 差 带 为 7H 的 内 螺纹 : B40x7-7H。 

@ 中 径 公 差 带 为 7e 的 外 螺纹 : B40x7-7e。 






























































































































































@ 中 径 公 差 带 为 7e 的 双 线 、 左 旋 外 螺纹 : B40x 
14 (P7) LH-7e。 

3) 表示 内 、 外 螺纹 配合 时 ， 内 螺纹 公差 带 代号 
在 前 ， 外 螺纹 公差 带 代号 在 后 ， 中 间 用 “/” 分 开 。 

标记 示例 : 

@ 公差 带 为 7H 的 内 螺纹 与 公差 带 为 76 的 外 螺 
纹 组 成 配合 : B40x7-7H/7e。 

@ 公差 带 为 7H 的 双 线 内 螺纹 与 公差 带 为 7e 的 
双 线 外 螺纹 组 成 配合 : В40х14 (P7)-7H/7e, 

4) 对 长 旋 合 长 度 组 的 螺纹 ， 应 在 公差 带 代号 后 
标注 代号 “L”。 旋 合 长 度 代 号 与 公差 带 间 用 “-” 分 
。 中 等 旋 合 长 度 组 螺纹 不 标注 旋 合 长 度 代 号 “N”。 

标记 示例 : 
ФО 长 旋 合 长 度 的 配合 螺纹 : B40x7-8H/8e-L。 
@ 中 等 旋 合 长 度 的 外 螺纹 : B40x7-7e。 


16.8 滚珠 丝 杠 〈 滚 动 螺旋 ) 






































16.8.1 术语 、 符 号 (摘自 GB/T 17587. 1 一 


1998) 

1. 滚珠 丝 杠 副 
由 滚珠 丝 杠 、 滚 珠 螺母 和 滚珠 组 成 的 部 件 。 它 可 
以 把 旋转 运动 变 成 直线 运动 ， 或 者 把 直线 运动 变 为 旋 


























转运 动 。 
根据 用 途 的 不 同 ， 深 珠 丝 杠 副 可 以 设计 成 有 间 际 





和 无 间 际 (ӘЖ) 两 种 形式 。 
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为 了 满足 各 种 需要 ， 滚 珠 丝 杠 副 采用 了 七 个 标准 
差 等 级 ， 即 1，2，3，4，5，7 和 10。 这 些 有 关 行 
忆 差 的 标准 公差 是 根据 ISO 286-1: 1988 (ISO 公差 
与 配合 系统 ”第 1 部 分 : 公差 、 偏 差 和 配合 的 基本 原 
则 》 对 标准 公差 等 级 IT1, ІТ2, IT3, 174, IT5, IT7, 
IT10 的 规定 而 确定 的 。 

一 般 情况 下 ， 标准 公 差 等 级 1，2,，3, 4 和 5 的 
深 珠 丝 杠 副 采用 预 紧 型 式 ， 而 7 和 10 的 采用 非 预 紧 
型 式 。 

2. 定位 滚珠 丝 杠 副 (P 型 ) 

用 于 精确 定位 且 能 够 根据 旋转 角度 和 导 程 间接 测 
量 轴 向 行程 的 滚珠 丝 杠 副 。 这 种 滚珠 丝 杠 副 是 无 间 辽 
的 〈 或 称 预 紧 滚珠 丝 杠 副 ) 。 

3. 传动 滚珠 丝 杠 副 (T 型 ) 

于 传递 动力 的 滚珠 丝 杠 副 。 其 轴 向 行程 的 测量 
与 滚珠 丝 杠 副 的 旋转 角度 和 导 程 无 关 的 测量 装置 来 
完成 。 

Е: 传动 滚珠 丝 杠 副 通常 采用 7 和 10 的 标准 公 
差 等 级 ， 在 特殊 应 用 中 ， 例 如 ， 要 求 扭矩 变化 非常 小 
(旋转 平稳 ) ， 也 可 能 采用 1，2，3，4 及 5 的 标准 公 
差 等 级 。 
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4. 单线 滚珠 丝 杠 副 
导 程 与 螺 距 相等 的 滚珠 丝 杠 副 。 

5. 多 线 滚珠 丝 杠 副 

一 个 导 程 包含 多 个 螺 距 的 滚珠 丝 杠 副 。 
6. 循环 螺母 























具有 一 条 或 多 条 连续 的 供 滚珠 循环 的 封闭 通道 组 
成 的 滚珠 螺母 。 


7. 滚珠 循环 装置 














构成 一 条 或 多 条 连续 的 供 滚珠 循环 的 封闭 通道 的 
装置 。 
8. 密封 件 


附 在 滚珠 螺母 体 上 ， 与 滚珠 丝 杠 接触 的 密封 零 
件 ， 它 可 以 阻止 外 物 进 入 滚珠 螺母 体 或 者 使 滚珠 丝 村 
副 内 润滑 剂 不 外 汇 。 

9. 负荷 滚珠 

承受 载荷 的 滚珠 。 

10. 间隔 滚珠 

不 承受 载荷 ， 起 间隔 作用 的 滚珠 ， 直 径 比 负荷 滚 
珠 小 。 

以 下 与 尺寸 有 关 的 术语 参考 图 16-6 和 图 16-7。 




















滚珠 螺母 体 























Д, NA 水 
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8044.44 4414 
滚珠 丝 杠 
1 
图 16-6 滚珠 丝 杠 副 的 尺寸 
do 一 公称 直径 4d 一 滚珠 丝 杠 螺纹 外 径 ”4d, 一 深 珠 丝 杠 螺纹 底 径 4d, 一 轴 颈 直径 D, 一 深 珠 螺母 体外 径 
D, 一 深 珠 螺母 体 螺 纹 底 径 р, ЖИА р —— hl НЕ 
刀 , 一 滚珠 直径 1 一 螺纹 全 长 ”a 一 公称 接触 角 ”Pi 一 导 程 一 导 程 角 


11. 公称 直径 а, 

用 于 标识 的 尺寸 值 (无 公差 )。 

12. 节 圆 直径 р, 

滚珠 与 滚珠 螺母 体 及 滚珠 丝 杠 位 于 理论 接触 点 
滚珠 球 心 包 络 的 圆柱 直径 。 
其 中 ， 节 圆 直径 通常 都 与 滚珠 丝 杠 的 公称 直径 相 
等 ， 但 也 有 例外 。 

13. 滚 道 





































































































在 滚珠 螺母 体 或 滚珠 丝 枉 上 设计 的 供 滚珠 运动 
































的 螺旋 槽 。 滚 珠 丝 杠 副 通 
和 滚珠 丝 杠 间 传递 负荷 力 
14. 滚 道 法 向 截 形 

在 节 圆 柱 面 上 ， 导 程 





过 滚 道内 的 滚珠 在 滚珠 螺母 
( 见 图 16-7) 。 











为 公称 导 程 且 通 过 滚珠 中 心 























的 螺旋 线 的 法 平面 与 滚 道 
向 截 形 有 两 种 ， 双 圆 弧 形 
15. ЕЛУ f . f. 




















表面 的 交 线 。 常 用 的 深 道 法 
和 单 圆 弧 形 ( 见 图 16-8)。 

















“1648. 


机 械 设 计 师 手册 (ЕЖ) 


























图 16-7 滚 道 型 面 


滚珠 


滚珠 螺母 Өй 滚珠 丝 杠 ”滚珠 螺母 ЖЖ 丝 杠 











16. 公称 接触 角 a 

深 道 与 深 珠 间 所 传递 的 负荷 矢量 与 深 珠 丝 杠 轴线 
的 垂直 面 之 间 的 夹 角 ( 见 图 16-7) 。 理 想 接 触角 a 5 
于 45°。 

17. 轴 向 间 际 5, 

在 滚珠 丝 杠 与 滚珠 螺母 体 之 间 没 有 相对 转动 时 ， 
两 者 之 间 总 的 相对 轴 向 位 移 量 。 

18. 径 向 间 院 5, 

滚珠 丝 杠 与 滚珠 螺母 体 之 间 总 的 相对 径 向 位 
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ЕП 


19. 行程 1 
转动 滚珠 丝 杠 或 深 珠 螺母 时 ， 深 珠 丝 杠 或 深 珠 螺 
母 的 轴 向 位 移 量 。 

20. “ЖЕР, 

ЖЕКЕН АӨ Ж 2 FL ye 2лт 弧度 时 的 行程 。 

21. 公称 导 程 Pio 
通常 用 作 尺 寸 标识 的 导 程 值 (无 公差 ) 。 
22. 目标 导 程 P， 
根据 实际 使 用 需要 提出 的 具有 方向 目标 要 求 的 导 
程 。 一 般 这 个 导 程 值 比 公称 导 程 稍 小 一 点 ， 用 以 补偿 
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图 168 滚 道 法 向 截面 示意 图 
а) АЯЙ УЦ ЫН Ь) ҘА 





滚珠 丝 杠 的 滚 道 半 径 "> 或 滚珠 螺母 体 的 滚 道 半 
ет, 与 滚珠 直径 D. 的 比值 ( 见 图 16-7) 。 








T, м, г, 
үй! =D- sk f, = 


式 中 , 下 标 s 和 n 27 Жел їй}: 2# kU ЯП ЫЗ IK 
А 





丝 杠 在 工作 时 由 于 温度 上 升 和 载荷 引起 的 伸 长 量 。 
23. 公称 行程 i 
公称 导 程 与 旋转 圈 数 的 乘积 ( 见 图 16-9) 。 
24. 目标 行程 1. 
目标 导 程 与 旋转 圈 数 的 乘积 。 有 时 目标 行程 可 由 
公称 行程 和 行程 补偿 值 表示 ( 见 图 16-9); 
25. 实际 行程 I, 
在 给 定 旋转 圈 数 的 情况 下 ， 滚 珠 螺母 相对 于 滚珠 
[ (或 滚珠 丝 杠 相对 于 滚珠 螺母 ) 的 实际 轴 向 位 




















а |£ 
Ет Pi 





26. 实际 平均 行程 1 
对 实际 行程 具有 最 小 直线 度 偏差 的 直线 ( 见 图 
16-9) „ 




















Нн (= ХР) 
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旋转 角 (zX2rrad) 
图 16-9 行程 与 旋转 角 的 关系 、 公 称 行程 或 目标 行程 有 关 的 偏差 
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27. 有 效 行程 l, 

有 指定 精度 要 求 的 行程 部 分 〈 即 行程 加 上 滚珠 
螺母 体 的 长 度 ) 。 

28. ЖЖІ, 

没有 指定 精度 要 求 的 行程 部 分 。 

29. 行程 补偿 值 c 

在 有 效 行程 内 ,目标 行程 与 公称 行程 之 差 ( 见 
图 16-9 和 图 16-10)。 

30. 目标 行程 公差 e, 

允许 的 实际 平均 行程 最 大 与 最 小 值 之 差 2e, 的 一 
半 ( 见 图 16-9 和 图 16-10) 。 

31. 实际 平均 行程 偏差 eo, 或 е, 

在 有 效 行程 内 ， 实际 平均 行程 L, 与 公称 行程 lo 
2022, 或 者 实际 平均 行程 1, 与 目标 行程 1 之 差 ( 见 
图 16-9) 。 

32. 行程 变动 量 " 
平行 于 实际 平均 行程 1， 且 包 容 实际 行程 曲线 的 
2 已 经 规定 的 行程 变动 量 有 : 2т 弧度 行程 与 
带宽 值 ww ,相对 应 ; 300mm 行程 与 带宽 值 wo 相对 应 ; 


















































一 ep| +ep 











图 16-0 ”人 允许 行程 偏差 和 行程 变动 量 
a) 相对 于 公称 行程 的 允许 行程 偏差 和 行程 变动 量 的 曲线 
b) 当 c=0 时 相对 于 目标 行程 或 公称 行程 的 允许 行程 
偏差 和 行程 变动 量 的 曲线 








注 : 以 上 带宽 有 允许 带宽 (符号 是 “p” 
际 带宽 (符号 “a”) 之 区 别 。 

例如 : 300mm 长 度 内 行程 允许 带宽 为 ws00,; 有 
效 行程 内 的 实际 带宽 为 w。。 

在 一 圈 (2т 弧度 ) 内 ， 带 宽 是 通过 每 转 内 测量 
9 次 (每 隔 45° 测 一 次 ) 的 值 确定 ， 还 是 通过 在 一 转 
内 连续 的 测量 值 来 确定 (在 有 效 行程 的 起 点 、 中 部 
和 终点 取 测量 区 )， 要 由 有 关 这 项 检验 的 协议 规定 。 

33. 寿命 Lo 

在 一 套 滚珠 丝 杠 副 中 ， 丝 枉 、 螺 母 或 滚珠 材料 出 
现 首次 疲劳 现象 之 前 ， 丝 枉 和 螺母 之 间 所 能 达到 的 相 
对 转 数 。 

34. 额定 寿命 Li 

就 一 套 深 珠 丝 杠 副 而 言 ， 或 者 对 在 相同 条 件 下 运 
转 的 一 组 相同 的 滚珠 丝 杠 副 而 言 ， 这 一 套 滚 珠 丝 杠 副 
或 一 组 中 90% 的 滚珠 丝 杠 副 不 发 生 疲 劳 现 象 能 达到 
的 规定 转 数 。 

35. 轴 向 额定 动 载荷 C, 

在 额定 寿命 为 105 转 的 条 件 下 ， 滚 珠 丝 杠 副 理论 
上 所 能 承受 的 恒定 轴 向 载荷 。 

36. 轴 向 额定 静 载荷 C. 

使 滚珠 与 滚 道 面 间 承 受 最 大 的 接触 应 力 点 处 产生 
0. 0001 倍 滚珠 直径 的 永久 变形 时 ， 所 施加 的 静态 轴 
向 载荷 。 

37. 等 效 载荷 F. 

使 滚珠 丝 杠 副 寿 命 与 变化 载荷 作用 下 的 寿命 相同 
的 平均 载荷 。 

38. 预 加 载荷 F, 

为 了 消除 间 队 和 提高 刚度 ， 施 加 于 一 组 滚珠 和 滚 
道上 的 载荷 ， 这 可 以 通过 使 一 组 滚珠 和 滚 道 相对 另 一 
组 滚珠 和 滚 道 发 生 相 对 轴 向 位 移 来 获得 。 

39. ЭЖА Т, 

有 预 加 载荷 的 滚珠 丝 杠 副 ， 在 无 外 部 载荷 作 
下 ,不 计 密 封 件 的 摩擦 力矩 ， 使 滚珠 丝 杠 与 滚珠 螺母 
相对 转动 所 需 的 转 矩 。 

40. АЛ ЖЕ Т, 

有 预 加 载荷 的 滚珠 丝 杠 副 ， 在 无 外 部 载荷 作用 
下 ， 需 要 克服 密封 件 的 摩擦 力矩 ， 使 滚珠 丝 杠 与 滚珠 
螺母 相对 转动 所 需 的 转 矩 。 

41. 滚珠 丝 杠 副 强 度 F. 

作用 于 滚珠 丝 杠 副 但 不 能 在 其 上 产生 永久 结构 变 
形 的 最 大 轴 向 压力 。 

42. 915) К] А 

抵抗 轴 向 变形 的 能 力 (单位 变形 量 所 需 的 
载荷 ) 。 
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43. 临界 速度 N. 














使 滚珠 丝 杠 副 产生 共振 的 丝 杠 或 螺母 的 旋转 


速度 。 


44. Ж ҒӘ 





载荷 ， 使 螺母 (Ж) 旋转 。 


16.8.2 滚珠 丝 杠 副 的 标识 符号 


在 滚珠 丝 杠 副 中 ， 对 丝 枉 〈 或 螺母 ) ü JH HI] 排列 的 内 容 。 


滚珠 丝 杠 副 СВ/Тххххх-ххх x хх х ххххх - 











s 
国家 标准 号 
公称 直径 ，do(mm) 
公称 导 程 ，Pio( mm) 
螺纹 长 度 ,11(mm) 




















хх 








类 型 (P 或 了 ) 








标准 公差 等 级 





|х 








右 旋 或 左旋 螺纹 (R z L) 


深 珠 丝 杠 副 的 标识 符号 应 该 包括 下 列 按 给 定 顺序 


16.8.3 滚珠 丝 杠 副 公称 直径 和 公称 导 程 的 标准 系列 和 组 合 (摘自 GBAT 17587. 2 一 1998) ( ML 














表 16-38 4216-39) 


表 16-38 公称 直径 和 公称 导 程 的 优先 组 合 


( š 





Ау: 


mm) 





























公称 直径 公称 导 程 

6 2.5 
8 2.5 

5 

5 

5 

5 

5 

а) 

5 10 20 40 

5 10 20 40 

5 10 20 40 
80 10 20 40 
100 10 20 40 
125 10 20 40 
160 20 40 
200 20 40 











% 16-59 公称 直径 和 公称 导 程 的 一 般 组 合 











Е4У: mm) 
















































































公称 直径 公称 导 程 

6 1 2 2.5 

8 2 2.5 

10 2 2.5 5 6 

12 2 2.5 5 6 8 10 12 

16 2 2.5 5 6 8 10 12 

20 = 5 6 8 10 12 

25 5 6 8 10 12 

32 5 6 8 10 12 

40 5 6 8 10 12 

50 5 6 8 10 12 

63 5 6 8 10 12 

80 6 8 10 12 16 20 25 32 40 
100 10 12 16 20 25 32 40 
125 10 12 16 20 25 32 40 
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两 级 为 不 优先 采用 的 公差 等 级 。 
16.8.4 滚珠 丝 杠 的 验收 条 件 和 验收 检验 ори ны - 
. 0.4. Тї 
СВ/Т 17587. 3 一 1998 он е8 у РТ 
ЧИН ) 根据 滚珠 丝 杠 副 类 型 【定位 (р 型 ) 或 传动 (T 
16.8.4.1 标准 公差 等 级 型 )] 应 进行 表 16-40 中 规定 的 检验 。 
分 为 1、2、3、4、5、7、10 共 7 级 ,其 中 2、4 基本 测量 原理 图 如 图 16-11 所 示 。 
Ж 16-40 行程 偏差 的 检验 项 目 
滚珠 丝 杠 副 类 型 
每 一 基准 长 度 的 行程 偏差 Р Т 
检验 序号 

有 效 行程 人 内 行程 补偿 值 c 户 规定 c=0 

目标 行程 公差 e, El.1 Е1.2 

有 效 行程 内 允许 的 行程 变动 量 V. Е2 == 
300mm 行程 内 允许 的 行程 变动 量 У,ш ЕЗ ЕЗ 

27 弧度 内 允许 的 行程 变动 量 V, p E4 一 

角度 测量 仪 (精度 过 107) 测量 架 
ШИЕ 
滚珠 螺母 滚珠 丝 杠 夹 紧 装置 (如 卡 盘 ) 驱 动 行程 测量 仪 (精度 =0.001mm) 
16-11 基本 测量 原理 


检验 值 和 公差 是 指 滚珠 螺母 相对 滚珠 丝 杠 的 
位 移 。 
由 有 关 这 项 检验 的 专门 协议 规定 ， 可 采用 下 列 方 
法 进行 检验 。 
用 一 测量 球 与 不 旋转 的 滚珠 丝 杠 滚 道 接触 ， 逐 牙 
进行 测量 。 测 量 间隔 见 表 16-45。 

2т 弧度 内 的 行程 变动 量 万。 是 通过 每 转 内 测量 9 
次 (8х45°) 的 值 确 定 ， 或 者 是 通过 在 一 牙 内 连续 的 
测量 值 来 确定 (在 有 效 行程 的 起 点 、 中 部 和 终点 取 
测量 区 )。 
16. 8. 4. 3 测量 图 计算 

为 了 确定 有 效 行程 内 实际 平均 行程 偏差 .可 以 使 
用 数学 法 或 图 解法 。 就 实质 而 言 教学 法 是 精确 的 ， 而 
图 解法 简便 ， 速 度 快 ， 日 常 计 算 建 议 用 这 种 近似 
方法 s 

注 : 由 数字 法 计算 得 到 的 行程 变动 量 可 能 不 是 最 
小 的 行程 变动 量 。 

























































































图 解法 能 得 出 最 小 的 行程 变动 量 。 
1. 数学 〈 最 小 二 乘法 ) 法 
实际 平均 行程 偏差 e,。 由 下 式 得 出 : 
e, =а+ђу 
Ху Хе-Ху; У Ye; 
i пУ у-у, Ху; 
һХуе-Ху, Хе 
| пу у-у, Уу; 
相对 于 目标 或 公称 行程 的 实际 平均 行程 
偏差 ; 
y 一 一 旋转 角 (分 别 对 目标 或 公称 行程 ) ; 
7 一 一 第 i 个 测量 点 的 旋转 角 (分 别 对 目标 或 
公称 行程 ); 
相对 于 第 i 个 旋转 角 的 目标 行程 或 公称 
行程 的 行程 偏差 ; 
测量 点 个 数 。 
































式 中 e, 
































е; 
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2. 图 解法 ( 见 图 16-12) 


根据 实际 行程 偏差 图 确定 实际 习 


法 如 下 : 

1) 作出 通过 实际 行程 
上 的 上 峰 点 的 切线 (1, ooo 
峰 点 的 切线 (1,……… у, 























EF 均 行程 偏差 的 方 





н 22 曲线 的 两 个 或 两 个 以 
， 同 样 作 出 通过 下 




















2) 确定 平行 于 纵 坐 标的 各 个 最 大 偏差 值 (ei， 




















从 这 些 值 中 选 出 最 小 值 ( 例 中 





Је, ) ° 














3) 通过 最 小 偏差 点 画 一 条 平行 于 相应 峰 点 切线 





的 直线 ( 例 中 的 平行 于 1)。 
实际 平均 行程 偏差 。 通过 两 条 斜 线 (T HL I.) 


的 中 线 即 
则 是 这 两 
得 的 距离 

















可 确定 。 有 效 行 程 内 的 实际 行程 变动 量 V., 








条 平行 线 (Яп) 间 平 行 于 纵 匀 


值 。。 








- 行程 偏差 + 





























行程 偏差 + 






































16.8.4.4 验收 检验 


b) 


16-12 ”实际 平均 行程 偏差 e. Ek ео. 
a) 相对 于 目标 行程 人 的 偏差 es。 
注 : 余 程 的 长 度 见 表 16-46。 





1) 行程 偏差 和 变动 量 见 表 16-41。 


F 公称 行程 1 的 偏差 eo, 





b) 相对 了 


2) 
3) 


跳动 和 位 置 公差 见 表 16-42, 
性 能 检验 见 表 16-43. 
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16.8.4.5 补充 的 表格 (摘自 














СВ/Т 17587.3--1998) ( 见 表 16-44~ 表 16-46) 


表 16-44 根据 1SO 286-2; 1988 标准 公差 等 级 和 平均 行程 偏差 e 以 及 300mm 






































































































































测量 行程 标准 公差 等 级 
/mm 1 2 3 4 5 7 10 
大 于 至 目标 行程 公差 e /pm 
315 6 8 12 16 23 52 210 
315 400 7 9 13 18 25 57 230 
400 500 8 10 15 20 27 63 250 
500 630 9 11 16 22 32 70 280 
630 800 10 13 18 25 36 80 320 
800 1000 11 15 21 29 40 90 360 
1000 1250 13 18 24 34 47 105 420 
1250 1600 15 21 29 40 55 125 500 
1600 2000 18 25 35 48 65 150 600 
200 2500 22 30 41 57 78 175 700 
2500 3150 26 36 50 69 96 210 860 
3150 4000 32% 451 627 861 157 2607 1050“ 
4000 5000 39% 581 76% 101 140% 3207 13001 
5000 6300 48% 721 924 138“ 1707 3907 15501 
@ 这 些 数值 是 用 直线 搬入 法 从 大 于 500mm 小 于 3150mm 的 ІТ 值 计 算 而 得 。 
表 16-45 300mm 上 的 最 少 测量 数 (测量 间隔 ) 
公称 导 程 标准 公差 等 级 
P Zit 1 2 3 4 5 7 10 
最 少 测量 数 
<2.5 15 12 10 8 6 3 1 
>2.5-5 15 12 10 8 6 3 1 
>5-10 10 8 5 4 3 1 1 
>10-20 5 4 4 3 3 1 1 
>20-40 - 2 1 1 1 1 
3816-46 最 大 余 程 (单位 : mm) 
公称 导 程 Pi。 2.5 5 10 40 
БКА Га 10 20 40 100 





ЩЩ P. 812 1 
12<Р,,<40 1 


emax 


emax 





注 : 其 他 公称 导 程 的 最 大 余 程 按 下 式 计 算 ; 


=4P,o; 
=3P,o° 


16.8.5 滚珠 丝 杠 副 的 轴 向 静 刚 度 (摘自 СВ/Т 17587.4--2008) 











16.8.5.1 符号 和 下 标 ( 见 表 16-47, Ж 16-48) 
% 16-47 主要 符号 
符号 说 BJ 单位 
а 接触 角 НЕ(9) 
p 曲率 半径 倒数 mm -1 











接触 椭圆 的 长 半 轴 与 短 半 轴 的 比 
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(8) 
符号 说 明 单位 
Ф 导 程 角 度 (°) 
ЛІ 弹性 变形 量 шт 
СЕ 材料 常数 - 
ск 几何 参数 N23 рш 
4, 中 空 深 珠 丝 杠 的 深 孔 直径 mm 
4, 深 珠 丝 杠 上 接触 点 处 的 直径 mm 
b. 滚珠 螺母 上 接触 点 处 的 直径 mm 
Бу, 节 圆 直径 mm 
В, 深 珠 直径 mm 
b, 滚珠 螺母 的 外 径 mm 
Е 弹性 模 量 MPa 
fa 精度 系数 一 
Ja 载荷 系数 一 
ШЕКЕ! I Fk ФЕ kL BJ 36 ЛУ EË ,滚珠 螺母 体 的 适应 度 — 
F 轴 向 力 ( 轴 向 载荷 ) N 
i 承载 滚珠 的 圈 数 一 
k 刚度 特性 系数 NZpm3 
1 长 度 mm 
1, 滚珠 丝 杠 的 两 支承 之 间 的 长 度 mm 
m 泊 松 常数 (如 铁 m = 10/3) - 
п 转速 min 
P, БІТ mm 
q 时 间 百 分 率 % 
R 刚度 № шп 
Sa 间隙 ( 轴 向 间隙 ) im 
赫兹 理论 中 对 第 一 、 二 种 椭圆 积分 有 关 的 辅助 值 № шт“ 
2 每 一 圈 中 有 效 承载 滚珠 的 个 数 一 
2, 每 一 圈 中 不 承载 滚珠 的 个 数 == 
#16-48 主要 下 标 
符号 说 明 
ar 指 精 度 
b Е 
bs Н/Ж 2Z L RI 
с 指 滚 珠 螺母 体 与 滚珠 丝 杠 
e 指 外 部 载荷 或 其 导致 的 变形 
lim 指 极限 载荷 (在 这 载荷 作用 下 ,两 预 紧 螺 母 之 一 ,滚珠 和 滚 道 间 的 弹性 接触 变形 消除 ) 
m 指 等 效 
М 指法 向 载荷 ,此 载荷 作用 在 滚珠 与 滚珠 丝 杠 滚 道 和 滚珠 与 滚珠 螺母 滚 道 的 接触 点 处 ,方向 沿 接触 角 
方向 
n 指 滚珠 螺母 
pr 指 预 载 
s J 8 yk 2 JI 
b/t 指 滚珠 与 滚 道 接 触 点 处 
nu 在 滚珠 螺母 承载 区 域内 的 这 一 段 滚珠 丝 杠 
1 省 深 珠 螺母 1 
2 指 滚珠 螺母 2 
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16.8.5.2 轴 向 静 刚度 

上 向 静 刚 度 尺 定义 为 抵抗 轴 向 变形 的 能 力 ( 单 
位 变形 量 所 需 的 载荷 ) ， 它 表示 了 在 轴 向 力作 用 下 ， 
在 轴 向 产生 变形 量 AI 为 Тр 时 所 需 的 轴 向 力 АҒ 
(АЕ 的 单位 : М), 


+ 









































АЕ 
“АГ 
16.8.5.3 滚珠 丝 杠 副 的 轴 向 静 刚 度 БН, 
滚珠 丝 杠 副 轴 向 静 刚 度 R,. 与 深 珠 丝 杠 副 的 相关 
零件 的 刚度 关系 如 下 : 
Са а 


R (16-1) 











(16-2) 








R. R. R 


8 nu,ar 





16.8.5.4 滚珠 丝 杠 的 轴 向 静 刚 度 R. 

深 珠 丝 杠 的 轴 向 静 刚 度 是 根据 轴 向 力 A F 造成 的 
滚珠 丝 杠 的 弹性 变形 А 来 求 出 的 ， 并 与 支承 方式 有 
关 。 典 型 支承 方式 有 以 下 两 类 : 

1. 滚珠 丝 杠 一 端 固定 安装 ( 见 图 16-13) 
静 刚 度 为 


т” (42-02) Е 





























Ru 一 (实心 轴 的 情况 下 dio=0) 
4-1::10 
(16-3) 
d. = Л, “ сова (16-4) 





2. W Fk ZZ ЙТ. W wa ІН ХЕ 2225 ( 见 图 16-14) 

















a) 














b) 


16-13 滚珠 丝 杠 一 端 固定 安装 


























静 刚 度 为 
т. (42-а) -Е 1, 
ат ТУ ТЕ е. Қ ТЕГЕ (16-5) 
I, 
# 12 = ТОМАН НЕ, ШІ 
т. (42-а) Е 
КЫТ у уз ( 16-6) 


1+ 105 
16.8.5.5 滚珠 螺母 的 轴 向 静 刚度 Run 

1. 有 间 际 的 深 珠 螺母 的 轴 向 静 刚 度 А 

1) 在 径 向 载荷 的 作用 下 滚珠 螺母 体 和 滚珠 丝 杠 
的 轴 向 静 刚 度 R 的 计算 公式 : 





AF 

В, =— 16-7 

Арт Н 
ДЕ 

A1 = 一 一 (16-8) 
i ЕК, 





滚珠 螺母 体 : 看 作 受 “内 部 压力 ”( 滚 珠 法 向 扒 
力 的 径 向 分 量 ) ШЕЕ. 

滚珠 丝 杠 : 看 作 受 “外 部 压力 ” (滚珠 法 向 推力 
的 径 向 分 量 ) 的 圆柱 体 。 

前 提 条 件 ; 

а) 滚珠 丝 杠 是 实心 的 或 外 有 深 孔 的 。 

b) 滚珠 丝 杜 和 滚珠 螺母 体 的 弹性 模 量 和 泊 松 比 
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相同 。 对 轴承 钢 : 
在 这 种 载荷 下 滚珠 螺母 体 和 滚珠 丝 杠 的 轴 向 静 刚 E =E, =E, =2.1x105 
度 为 m. =m, = т = 10/3 
20 . т . А Р, шы “Чап”а асай Еш-Е,-Е,-Е, 
Di+D: ажар А ср = Ск = Ск, се = 0. 4643 
ссе ғ 
Ey ЖУТ? ( 16-20) 
D.=D,,*D, : cosa (16-10) А -| рът Е | (16-21) 
2) 滚珠 与 深 道 接触 点 处 的 轴 向 静 刚度 Ry: coseD, 7) nag 
为 了 简化 计算 ， 在 计算 中 忽略 了 滚珠 螺母 体 和 滚 
珠 丝 杜 的 变形 ， 也 忽略 了 载荷 在 滚珠 和 螺纹 上 的 不 均 саша, р 
匀 分 布 ， 机 械 加 工 的 不 精确 度 和 接触 角 的 变化 。 滚珠 丝 杠 副 一 圈 受 载 滚 道 的 刚度 特性 系数 由 式 
由 于 轴 向 间隙 所 产生 的 滚珠 丝 杠 与 滚珠 螺母 体 之 (16-23) 计算 : 
间 的 相对 位 移 不 是 弹性 变形 ， 故 忽略 不 计 。 саа? такон р (16:20) 
深 珠 与 深 道 接触 点 处 的 轴 向 弹性 接触 变形 量 可 由 сё + с 
式 (16-11) 来 近似 表示 : 式 中 ， 
А зал (16-11) e =Y. Ур, +Ү, Ур, (16-24) 
возыт 这 样 ， 由 于 赫兹 应 力 单 螺母 受 载 后 而 产生 的 轴 向 
按照 赫兹 理论 ， 各 个 组 件 的 轴 向 弹性 接触 变形 量 变形 量 可 由 式 (16-25) 计算 : 
近似 值 可 按 式 (16-12) 计算 : ТАТ 
_ s Зе мә-( | (16-25) 
АА ҚҰН. (16-12) ы 
对 滚珠 与 滚珠 丝 杠 滚 道 接触 点 处 : аса) (т) ағ (16-26) 
Da s. + 2» соза (16-13) | 3 (Бі) 
D, А.р, D.,-D,cosa 在 轴 疝 力 下 作用 下 ， 滚 珠 与 滚 道 接触 点 处 的 轴 
对 滚珠 与 滚珠 螺母 滚 道 接 触 点 处 : 向 静 刚 度 Ry 为 
4 1 2» сова 
Ур, = п n еа (16-14) вл 5х УЕ (йу: (16-27) 
辅助 值 Y. „ЖОХ Т созт: 这 显示 了 刚度 与 载荷 的 相关 性 ， 系 统 刚 度 可 通过 
sin7= W1-cos27 增加 滚珠 丝 杠 副 上 的 轴 向 力 来 提高 ， 如 通过 增加 预 载 
Y. „= 1.282х[ -0. 154( ѕіпт) !⁄ + ZJ Кз 
1.348(віпт) /2-0. 1945іпт | (16-15) 3) 有 间隙 的 深 珠 螺母 的 轴 向 静 刚 度 А Г 














cosr 只 取决 于 一 对 滚动 副 的 轮廓 ， 可 用 式 
(16-16) ~ (16-18) 表示 : 









































1 2» сова 
совт, = | f. D, Ds-D, ` сова | (16-16) 
Ур, 
1 2» соға 
совт = | fa * 2, “+, ` сов | (16-17) 
>p, 
| E. tËÉo 
ek = /11550x (16-18) 
0, п Ёо 
Е.а 
Ель 1 (16-19) 
1= 9 
ту; 


式 如 下 : 
1 1 1 
=— + 
Кыз Кл Rs 
2. 对 称 预 载 的 深 珠 螺母 的 轴 向 静 刚 度 А о а 
(1) 在 预 载荷 下 滚珠 螺母 体 和 滚珠 丝 杠 的 轴 疝 


静 刚 度 R,,,， 因为 两 个 滚珠 螺母 体 的 作用 就 像 预 载 











(16-28 ) 























和 荷 环 一 样 ， 所 以 双 螺 母 的 作用 是 单 螺母 的 2 倍 : 
К 22, (16-29) 


(2) 预 载荷 下 深 珠 与 深 道 接触 点 处 的 轴 向 静 刚 
Ж ”为 了 在 深 珠 与 深 道 接触 点 处 得 到 高 的 刚性 ， 螺 母 
系统 应 加 预 载荷 ， 对 于 采用 增 大 滚珠 预 载 方式 的 单 螺 
母 ， 在 低 载荷 时 的 变形 忽略 不 计 。 

预 载 力 应 合理 确定 ， 因 为 过 大 的 预 载 力 会 降低 


寿命 。 
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“1664. 
35 (16-30) 为 对 称 的 双 螺 母 提供 了 一 个 参考 值 : 
F, 
ША (16-30) 
当量 载荷 F. 可 由 式 (16-31) 得 到 : 
F. = (16-31) 





由 对 称 预 载 螺母 系统 的 预 载 所 引起 的 螺母 与 滚 道 
接触 点 处 的 轴 向 变形 可 从 式 (16-32) 中 计算 出 来 : 
Е,, 2/3 
w a= |Ë) 
对 0< 忆 三 Pan 的 滚珠 与 滚 道 接触 点 处 的 刚度 由 
式 (16-33) ~ 式 (16-35) 得 出 : 
式 (16-32) 中 列 出 了 АҺ sn 与 ,的 关系 ; 
因为 有 : 














(16-32) 











Аы = Ал in 和 F, = 2 xF, (16-33) 
近似 结果 为 : 
Fi, 
лар (16-34) 
Е, = 2х АЕ СЫ)? (16-35) 


(3) 滚珠 两 点 接触 的 预 载 单 或 双 螺 母 的 轴 向 静 
刚度 R. 因为 双 螺 母 的 作用 就 像 一 个 预 载 环 ， 所 以 
双 螺 母 的 刚度 是 单 螺母 的 2 倍 [ 见 式 (16-29) ] 

1 1 1 
= + 
Кыз R.A Roepe 

(4) 滚珠 四 点 接触 的 预 载 单 螺母 ” 滨 珠 四 点 接 
触 的 预 载 单 螺母 的 轴 向 静 刚 度 是 根据 两 点 滚珠 接触 的 
双 螺 母 预 载 来 计算 的 。 

1 1 1 
йи Бы Корь 

3. ЖЕЖ. (DL K 16-49) 

由 于 在 制造 过 程 中 的 误差 积累 ， 造 成 刚度 评定 会 
产生 差异 。 

下 面 情况 下 要 考虑 精度 系数 : 

一 一 滚 道 的 机 械 误差 (行程 变动 量 、 滚 道 法 向 
ЖР, 、 表 面 粗糙 度 、 接 触角 、 节 圆 直径 ) 。 

Ж 16-49 精度 系数 (参考 数据 ) 





























(16-36) 


nu2 














(16-37) 











标准 公差 等 级 1 2 3 4 5 





天。 0.6 0.58 | 0.55 | 0.53 0.5 


采用 精度 系数 修正 的 螺母 单元 的 轴 向 静 刚 度 计算 





ДЕ ЕУ (16-38) 
16.8.6 例题 


[8] 16-1] 计算 在 对 称 预 载 双 螺母 滨 珠 丝 杠 系 


统 中 的 轴 向 静 刚度 ， 已 知 条 件 : 
滚珠 节 圆 直径 Div = 63. 5mm 
ЖУН р =3. 5тт 
导 程 P, = 5тт 
载荷 圈 数 ”i=5 
每 一 圈 中 不 受 载 滚珠 的 个 数 z. = 3 
滚珠 丝 杠 与 螺母 的 适应 度 у, f. = 0.55 
接触 角 a=45° 
螺母 外 径 ”D =75mm 
轴 问 等 效 载荷 ”F, = 8000N 
预 载 力 Е. = 4000N 
深 珠 丝 杠 的 两 个 支撑 之 间 的 长 度 
弹性 模 数 E=2.1lx10 ° N/mm2 
标准 公差 等 级 3 
滚珠 丝 杠 副 按照 图 16-14 的 模式 安装 。 
【 解 】 
І. 滚珠 丝 杠 刚度 计算 
假设 : 轴 在 两 端 固定 安装 ， 长度/. = 1000mm 
d. =D,, -р ,xcoso = 63. 5-3. 5хсов45° 
=61.03 (mm) 
根据 等 式 (16-6) 
do=0 
СО ЛОО а ку н) 
1000х 10° 
2. ЕТУ ЛЕН ӘР Т Т FF НО Н In] ñf 
刚度 计算 
假设 : 螺母 外 径 D =75mm， 那 么 
D. =63. 5+3. 5хс0545° = 65. 98 
2хтх5х5х210000х1ап?45° 
752 +65. 982 
. 
R... = 7458 (N/pm) 
3. HH ЕЛЖ Br ЛАНЫ 1; ЖОЙ D< B N [n] Е 
变形 的 计算 
几何 系数 : 












































/.= 1000mm 























s2min 

















R =2x 


n/s,pr 





ao 


























4 1 2xcos45° 
Ур, = _ + =0. 64655 
` 3.5 0.55x3.5 63. 5-3. 5хсоѕ45° 
4 1 2xcos45° 
Ур, = - + - 0. 60194 
3.5 0.55х3.5 63. 5+3. 5хсоѕ45° 
1 2хс0545° 
созт, = | 0. 55х3. 5 63. 5-3. 5хсоѕ45° 
0. 64655 
соѕт, = | –0. 8393 1 = 0. 8393 
1 ñ 2xcos45° 
соѕт = | 0.55х3.5 63. 5+3. 5хсоѕ45° 
0. 60194 
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совт, = | -0.82741 =0. 8274 
Ү,-1.282х|-0. 154х(0. 5436) !/*+ 
1. 348х(0. 5436) /2-0. 194х0. 5436} 
Ү = 0. 9694 
Ү,-1.282х|-0. 154х(0. 5616) + 
1. 348х(0. 5616) 2-0. 194х0. 5616! 
Y. = 0. 9845 
съ = 0. 4643 


-| 63.5хт 
соѕ1. 4357°х3. 5 


zl=54( 圆 整 后 ) 
5 
тх63.5 
ф= 1. 4357° 
сү = 0. 9694х 5/0. 64655 +0. 9845х 5/0. 60194 
сү = 1. 6695 
54хвіп?/245° хсов? 21. 4357° 
0. 46432х1. 669552 
k= 105. 07 
因为 有 F<F,, (Fu -4000х2У72-11313М) 





ЛЕ 


Фф =arctan 











К = 22⁄2 x 4/4000х(105.07х5)2 = 2923 (№ 
um) 
4. 在 载荷 区 滚珠 丝 杠 与 螺母 系统 的 刚度 
2923x7458 
= 一 x0.55=1155 (М/рп) 
“5” 2923+7458 
总 刚度 К, 
1 1 1 
一 二 十 一 一 
ЕК, 2457 1155 


В,,-785.7 (М/рш) 
16.8.7 应 用 载荷 的 修正 值 


根据 图 16-15а, ІІ 16-15Ь 和 图 16-16a | 16-16b 
的 载荷 状况 ， 表 16-50 给 出 了 应 用 载荷 的 修正 值 f., 。 
精度 修正 系数 的 数值 按 表 16-51。 


















„И 
UW 





深 珠 丝 杠 拉 伸 状态 滚珠 丝 杠 压缩 状态 
滚珠 螺母 体 拉 伸 状 态 滚珠 螺母 体 压缩 状态 
a) b) 


图 16-15 载荷 状况 
а) T-T 载荷 状况 b) С-С 载荷 状况 











F — 
滚珠 丝 杠 压缩 状态 滚珠 丝 杠 拉 伸 状态 
滚珠 螺母 体 拉 伸 状 态 滚珠 螺母 体 压 缩 状 态 
a) b) 


图 16-16 载荷 状况 
а) T-C 载荷 状况 b) Т-С 载荷 状况 


Ж 16-50 载荷 系数 (修正 值 ) 


























w T-T 载荷 
应 用 载 共 с-с 载荷 и 
ЕЕ 0.9 0.7 
Ж 16-51 ЖЕ ЕАР (22419) 





标准 公差 等 级 1 2 3 4 5 





系数 1.0 0.95 0.9 0.85 0.8 





具有 修正 系数 的 螺母 单元 的 轴 向 静 刚 度 是 
Run or S fas Жш 
16.9 滚珠 丝 杠 轴 向 额定 静 载荷 和 动 载 
和 荷 及 使 用 寿命 (摘自 СВ/Т 
17587. 5—2008 ) 

GB/T 17587 中 规定 了 深 珠 丝 杠 副 的 轴 向 额定 静 
载荷 和 动 载荷 及 寿命 的 计算 方法 ， 其 计算 结果 可 作为 
设计 和 选用 滚珠 丝 杠 副 的 依据 。 

本 节 在 以 下 前 提 条 件 下 适用 : 

1) 滚珠 和 滚 道 为 弹性 变形 。 

2) 深 道 硬度 大 于 58HRC。 

3) f. 和 /, 大 于 0.5。 

4) 滚珠 丝 杠 副 所 用 钢材 为 轴承 钢 或 
合金 钢 。 


5) 采用 适当 的 润滑 。 
轴 向 额定 载荷 


16.9.1.1 轴 向 额定 静 载荷 Co, 
轴 向 额定 静 载 荷 的 计算 公式 如 下 : 
Co mk zl "ie 



























































Ir 


他 类 似 的 








16. 9.1 


(16-39) 


: 2 
sina + D“ • соѕф 
































қт, 每 一 滚珠 圈 中 有 效 承 载 滚 珠 数 z = 
ШАЙ “т ( 取 整 ) 
ЕЕ . 1-4) 
已 和 和 - P, 
ЖЕ e= ta Ë - 5 
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机 械 设计 师 手 册 (上 册 ) 





轴 向 额定 静 载 荷 的 特性 系数 























27.74 
к= 
D, * / (pu tpi) (p21 +p22 ) 
н эе ми ZZ б] 2 
曲率 半径 倒数 Ру “Do = 
=] 
"е, 
созо 
Ея D,, D, 
-сова 
2 








轴 向 额定 静 载荷 с, ЕЙ НЕН ХО ЖЕЕ К 
接触 应 力 处 产生 不 大 于 0. 0001х D, 滚珠 直径 的 永久 
变形 量 的 情况 下 ， 所 允许 的 最 大 静 载 荷 。 
16. 9. 1. 2 轴 向 额定 动 载荷 C。 

在 载荷 配置 最 佳 情况 下 (滚珠 丝 杠 承受 的 载荷 
方向 平行 于 螺母 承受 的 载荷 方向 ) ， 轴 向 额定 动 载荷 
可 由 下 式 得 到 : 





























ү. ;0.86 
С,-С;:і 


和 圈 上 的 轴 的 额定 动 载荷 


С 10/3 7 -0. 3 
С=С, • Д | 
С, 


Ж, И а L BJ HHB НО ХЕ J) 0707 
C =f. ° (сова) 86 - д. 


рі% Тапа ° 


(16-40) 








20, ЖАИ 


ше 
| 

















(совр) 2 








1 0.41 
几何 系数 f.=9.32x/ "所 "| À 1 
2х/,, 





几何 形状 系数 f = А ==) 





о: _у°%. (1-у) 5% 
жаа J да 


结构 系数 у= + соза 














ТЕЙ НАН ИАЛ / = 





КОН ЕЛ /,--- 


1-у 1.723 
几何 形状 系数 Љ = ЕЕ 


16.9.2 修正 的 轴 向 额定 载荷 


16.9.2.1 修正 的 轴 向 额定 静 载 荷 Coan 
1. 通用 公式 
Сон = Gos ‘Љо fos (16-41) 
2. 轴 向 额定 更 载荷 的 表面 硬度 修正 系数 fi 
表面 硬度 的 偏差 应 用 下 式 进行 修正 
实际 人 硬度 值 HV10\ 5 

ле (a ) а 

其 中 ，fio 仅 适用 于 轴承 钢 或 其 他 类 似 的 合金 钢 。 
3. 精度 系数 /,。( 见 表 16-52) 

Ж 16-52 精度 系数 f。( 参 考 数据 ) 
”精度 等 级 | 1-5 | 7 | 10 —_ 
__%__| 1 | 09 | 07 _ 
16. 9. 2. 2 修正 的 轴 向 额定 动 载荷 Cun 

1. 通用 公式 
Са Са Ја Ја (16-42) 
2. Чї In] ЖЕ э ТА Н + IB tš ТЕ АЖ Л, 
е т 
654HV10 
其 中 , у, 仅 适用 于 轴承 钢 或 其 他 类 似 的 合金 钢 。 
3. 精度 系数 人。 
轴 疝 额定 动 载荷 的 精度 系数 与 轴 疝 额定 更 载 荷 的 
精度 系数 相同 ， 见 表 16-51。 
4. 材料 冶炼 方法 系数 f，( 见 表 16-53) 
如 果 采 用 其 他 气体 冶炼 的 钢 ， 滚 珠 丝 杠 副 的 供应 
商 应 在 数据 表 中 注 明 钢 的 冶炼 方法 。 


Ж 16-53 ”材料 冶炼 方法 系数 f. 

















































































































































































































轴承 钢 Jf. 
空气 熔炼 1.0 
真空 脱 气 1.25 
Hy 04 1.44 
真空 再 熔 1.71 
16.9.3 寿命 
16. 9. 3. 1 当量 转速 n, 和 当量 轴 向 载荷 F。 


1. 概述 
如 果 转 速 和 轴 向 载荷 是 变化 的 ， 寿 命 计算 中 应 采 

















用 当量 转速 ww 和 当量 轴 向 载荷 F. : 
转速 变化 时 的 当量 转速 n,，( 见 图 16-17) : 
© 
na = 106° ( 16-43) 


j=1 
式 中 gq 一 一 时 间 百 分 率 。 

轴 向 载荷 和 转速 都 变化 时 的 当量 轴 向 载荷 F. 
( 见 图 16-18 ) : 




















第 16 章 螺旋 传动 “1667. 
3 n n q 
F ,= Ра 16-4 
1,2 1% һу” 100 (16-46) 
当 转 速 一 定时 ( 见 图 16-19Ь) 
(16-47) 











(16-44) 





ЗАН Га] Ж пр ЛЕ {К ТЇ Я- ZE IJ ЫЫ НЕ, 
(Ж 16-18): 





( 16-45) 








4%) 











16-18 当量 轴 向 载荷 F. 





2. 滚珠 丝 枉 和 滚珠 螺母 之 间 存 在 间 际 的 滚珠 丝 杠 副 
1) 施加 单 向 外 加 轴 向 载荷 : 
当量 轴 向 载荷 的 计算 ; 

当 转 速 变化 时 ， 用 式 (16-43) 和 式 (16-44), 







































































当 转 速 一 定时 ， 用 式 (16-45), 
2) 施加 双向 外 加 轴 向 载荷 : 
当量 轴 向 载荷 的 计算 : 
当 转 速 变化 时 ( 见 图 16-19a) ， 由 式 16-43 得 
п\ 
п = 
а) т m. G Nn п$ 
4| 4) |4; | 4) 4; 4(%) 
ШТ! 
Ë 100% _ 
> Ғы 
F Pos Маху Р Fa=Fis=0 
9 |Р [23| Р ИР» к = Г=Р=0 
г 





В 16-19 当量 轴 向 载荷 的 计算 
а) 速度 变化 b) 双向 轴 向 载荷 





3. 在 滨 珠 螺母 与 滚珠 丝 杠 之 间 施 加 预 加 载荷 的 
滚珠 丝 杠 副 

当 外 加 轴 向 载荷 作用 在 预 载 滚 珠 丝 杠 副 上 时 ， 一 
个 滚珠 螺母 受 力 就 增加 ， 另 一 个 滚珠 螺母 受 力 减少 
( 见 图 16-20) 。 


























rh 








Қау 























Е 16-20 
1 一 滚珠 螺母 (1) 


预 载 示 图 
2 一 滚珠 螺母 (2) 


Кы = 222xF;, (16-48) 
由 于 外 加 轴 向 载荷 ( 见 图 16-21Ь) 的 作用 ， 预 载 
滚珠 螺母 (1) 或 (2) 分 别 受 到 不 同 的 附加 力 。 它 
们 承受 的 实际 轴 向 载荷 为 : 
如 果 外 力 Күй ЕЕ, ИКЕН: 
F 3⁄2 


1,2) 











Ға) а/ы С ҒЫС 232 


1+ 一 五 -一 一 一 一 
“Ja р 
/,,=0.6( 参 考 值 ) (16-49) 
上 由 于 滚珠 丝 杠 副 的 预 载 会 在 使 用 过 程 中 减 
FEF 均 运行 预 载 值 设 为 初始 预 载 值 的 60% 。 
Козу, Каа), Казу 
ШАЛ F E Р >Р. ШЕЯ, 
Қау FB F. =F 








ж 
5] 

















\& 
БЕ 
5 











x= 





2 














ЖЕЛЕ F c = 0 












































“1668. 机 械 设 计 师 手册 (上 册 ) 
计算 时 : а) 当 转 速 是 变化 的 〈 见 图 16-21a) : 
a) 
b) 
с) 
d) 





16-21 
а) 转速 变化 图 50-4) 轴 向 载荷 变化 图 


1 一 载荷 方向 1 时 载荷 螺母 (1) 





当量 转速 计算 用 公式 (16-43); 
实际 当量 轴 向 载荷 ( 见 图 16-21с 和 图 16-214) 





п; q; 
п, 100 


йс 


3 
n 
- 3 . 
та(1),(2) 一 Жауы; 
ізі 


(16-50) 
b) 当 转 速 是 不 变 的 : 


3 


n 


4 
ғ „жыш 
> a(1),(2)j 100 


е1 


Ғыа,оу" (16-51) 


16.9.3.2 额定 寿命 上 或 L, 
1. 滚珠 螺母 和 滚珠 丝 杠 之 间 存 在 间隙 的 滚珠 丝 








(1) 施加 单 向 轴 向 载荷 
寿命 (以 转 数 计 ): 


С 3 
ЕРЕ 
F m 


寿命 〈 以 小 时 计 ) : 











(2) 施加 双向 轴 向 载荷 





2 一 载荷 方向 2 时 载荷 螺母 (2) 
中 一 对 螺母 (1) 由 预 载 引 起 的 最 终 载荷 ”@ 一 对 螺母 (2) 

















1 预 载 引 起 的 最 终 载荷 








寿命 ( 以 转 数 计 ): 


ор 
а х10 
ШИ 


2. 滚珠 螺母 和 滚珠 丝 杠 之 间 施 加 预 加 载荷 的 深 
Ж FL Bl 
寿命 (以 转 数 计 ): 





3 
ee е 
Е 1) (2) 
3. 最 终 寿 命 L. 
存在 间 院 的 双向 轴 向 受 力 的 滚珠 丝 杠 副 或 有 预 加 
载 简 的 滚珠 丝 杠 副 ， 最 终 寿命 计算 如 下 : 




















„—(19°+1;!°° ) 79/10 (16-52) 





4. 考虑 可 靠 性 系数 У, НАДЕ И L ask Г, (DL 
Ж 16-54) 
额定 寿命 L,，( 以 转 数 计 ).: 
bat 


%16% 


螺旋 传动 “1669. 























额定 寿命 L... (以 小 时 计 ): 
Һа L, * far 

表 16-54 可 靠 性 系数 f. 

Е (90) 7. 
90 1 
95 0.62 
96 0.53 
97 0.44 
98 0.33 
99 0.21 




















Ш: 还 需 考 虑 的 其 他 减少 寿命 的 因素 ， 如 冲击 负载 ， 振 
等 


动 ， 温 度 ， 润 滑 ， 滚 珠 丝 杆 副 安装 校正 不 当 等 。 
16.9.3.3 修正 的 寿命 Ln 或 Lim 


1. 滚珠 螺母 和 滚珠 丝 杠 之 间 存 在 间隙 的 滚珠 丝 











(1) 施加 单 向 外 加 轴 向 载荷 
修正 的 寿命 (以 转 数 计 ) : 


C 3 
.. (5) ш 
К 
修正 的 寿命 (以 小 时 计 ) : 


L 
Li 
60хп,, 














(2) 施加 双向 外 加 轴 向 载荷 
修正 的 寿命 (以 小 时 计 ): 

















3 
вз а х106 
т1,2 
2. 滚珠 螺母 和 滚珠 丝 杠 之 间 受 预 载 的 滚珠 丝 
杠 副 
修正 的 寿命 (以 小 时 计 ): 
С 3 
ШЕШ 
Ға) (2) 
3. 修正 的 最 终 寿 命 了 
存在 间 队 的 双向 轴 癌 受 力 的 滚珠 丝 杠 副 或 预 载 滚 
珠 丝 杠 副 ， 修 正 的 最 终 寿 命 计算 如 下 : 




















Los (93 агы ) 9/10 
4. 考虑 可 靠 性 系数 后 的 最 终 寿 命 La, PK Liar 
考虑 可 靠 性 系数 后 的 最 终 寿命 L... (以 转 数 计 ) 
сі ` f. 
考虑 可 靠 性 系数 后 修正 的 最 终 寿命 (以 转 数 计 ) 
Lis = bir fu 
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зала fy y ES (а 
[АЧ Тт iB) r cT €s: 


《机 械 设计 师 手册 》( 第 3 版 ) 是 在 广泛 调研 企业 、 科 研 院 所 、 高 校 
等 多 方面 需求 的 基础 上 ， 结 合 当今 机 械 设计 领域 的 新 技术 、 新 方法 、 新 亚 
艺 。 新 标准 ， 面 向 现代 设计 、 先 进 设 计 和 创新 设计 编写 而 成 的 实用 类 机 械 
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《机 械 设计 师 手册 》( 上 册 ) 主要 内 容 包括 : 常用 资料 、 数 据 和 一 般 
标准 ， 常 用 机 械 基础 标准 ， 极 限 与 配合 、 几 何 公 差 和 表面 粗糙 度 ， 机 械 王 
程 常用 材料 ， 连 接 总 论 ， 螺 纹 和 螺纹 连接 ， 轴 载 连接 和 销 连 接 ， 焊 、 粘 、 
锦 连 接 ， 机 械 传动 设计 总 论 ， 带 传动 ， 链 传动 ， 圆 柱 齿 轮 传动 ， 锥 齿轮 传 
动 ， 蜗 杆 传动 ， 摩 擦 轮 传动 和 无 级 变速 器 以 及 螺旋 传动 。 


《 机械 设计 师 手 册 》( 下 册 ) 主要 内 容 包 括 : 减速 器 ， 轴 ， 滚 动 轴 
承 ， 滑 动 轴承 ， 润 滑 剂 与 润滑 装置 ， 密 封 ， 联 轴 器 、 离 合 器 、 制 动 器 ， 起 
重 机 零 部 件 ， 操 作 件 ， 弹 短 ， 机 架 ， 导 轨 ， 管 件 及 管 法 兰 ， 常 用 电动 机 ， 
机 械 系 统 方案 设计 以 及 计算 机 辅助 机 械 设计 。 


本 书 精 选 了 基本 、 常 用 的 机 械 设 计 知识 、 资 料 、 数 据 和 计算 方法 , 以 
及 现行 新 的 国家 标准 和 行业 标准 ， 并 附 有 必要 的 实例 ， 便 于 读者 参考 。 编 
排 上 符合 读者 的 习惯 和 学 科 系 统 ， 科 学 性 和 先进 性 明显 、 创 新 性 显著 ， 内 
容 简 练 、 人 全面、 可靠、 实用、 权威。 本 书 可 供 从 事 机 械 设计 、 制 造 、 维 修 
的 工程 技术 人 员 以 及 高 等 院 校 、 科 研 院 所 从 事 机 械 设计 研究 的 人 员 人 参考。 
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